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成 ， 是 表达 设计 : 
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第 1 


1.1 齿轮 类 零件 图 
1. 圆柱 直人 齿轮 (LJTO1. 01) 
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精度 等 级 ”7 (GB/T 10095.1 ~ 2 一 2008) 





检测 项 目 (组 ) 


多 许 信 
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此 下 累积 总 偏差 
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0.009 





软 康 倾 儿 偏 关 


+0.0075 











径 向 跳动 公差 


技术 要 求 


0.029 


7 热处理 后 此 面 硬度 为 24 1D 286HBW 。 


2 未 注 个 角 为 C 2。 


了 了 齿轮 内 在 质量 按 MQ 级 (GBAT 3480.5 一 2008) 执行 。 


4. 具 根 图 滑 过 渡 ， 棱 外 个 印 。 


5. 未 注 尺 寸 公差 接 GB/T 1804 一 2000 一 m。 
6. 未 注 几 何 公差 接 GB/T 1184 一 1996 一 K。 
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2. 圆柱 斜 齿 轮 〈LJT01. 02 ) 


具 顶 高 系数 
6 了 3 | 顶 恰 系 数 

2 | 径 向 变 位 系数 
12。 | 中 心 卸 
左 | 配对 | 图 号 
20。 | 具 轮 | 具 数 
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法 线 长 广 R 寺 W 2 39.8058-0989 
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精度 等 级 7(GBZ7 10095 7 加 
检测 项 目 (组 》 代号 
单个 齿 虐 偏差 +Fpt 
具 距 累积 总 偏差 Fp 

具 廊 总 偏差 Fa 
螺旋 线 总 偏差 FB 
具 距 累积 偏差 Fpk 
齿 廊 有 效 长 度 LAE 
此 廓 计 值 范围 La 
齿 慷 形状 偏差 Ffa 
齿 廓 倾斜 偏差 FHa 
紧 旋 线 计 值 范围 LB 
螺旋 线形 状 偏差 frB 
螺旋 线 倾斜 偏差 FHB 
径 向 跳动 公差 
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技术 要 求 


7 材料 的 化 学 成 分 和 力学 性 能 符合 GB/ 7 30 77 一 1999 的 规定 。 
2. 未 注 倒 角 为 C7。 

了 齿 根 圆 澡 过 渡 ， 核 角 倒 印 。 

4 .此 部 渗 碳 浏 火 ， 有 效 硬 化 深度 0 0.4 口 0.6mm, 齿 面 洋 火 处 理 ， 硬 合肥 工业 大 学 

度 为 590 62HRC， 必 部 硬度 0 330 40OHRC。 20CrMnMo 

5. 齿 面 应 进行 磁粉 探伤 ， 且 探伤 后 进行 消 磁 处 理 。 这 | 外 | 分 区 | 以 文件 下 和 名 | 年 月 日 轩 柱 仙 贡 罗 
6 齿轮 内 在 质量 按 MQ 级 (GBAT3480.5 一 2006) 执 行 。 设计 (签名 )| (年 月 日 ) 标准 化 (签名 ) (年 月 日 ) 阶段 标记 比 个 
7. 未 注 有 寸 公差 接 GB/AT 1804 一 2000 一 m。 ! 1 J70102 
8. 未 注 儿 何 公差 按 GB/T 1184 一 1996 一 K。 



































































































































3. 扇形 齿轮 (LJTO1. 03 ) 



























































技术 有 要求 

pT 1 热处理 后 齿 面 硬度 为 73 口 4.3HRL。 

顶 耻 系 效 2 铸件 不 得 有 缩 孔 、 列 纹 等 缺陷 。 

变 信和 了 .齿轮 内 在 质量 接 MQ 级 (GBA7 3480.5 一 2005) 执 有。 

中 心 距 4. 齿 根 圆滑 过 渡 ， 核 角 个 印 。 

4 5. 未 注 个 角 为 C7 

本 四 6 未 注 园 和 角 为 P 了 。 

线 长 度 R WE |63 71792 的 0 0 De 
; 二 i- 8. 未 注 几 何 公差 按 GBAT 1184 一 1996 一 L。 

柱 )R NM Eym 
















































































等 级 ”8(GB/T 10095.1~ 2—2008) ， 
站 测 项 目 (组) 代 允许 值 合肥 工业 大 学 
单个 此 距 偏差 +fFpt +0.0717 
具 距 累积 总 偏差 Fp 0.069 未 记 | 处 数 | 分 区 | 更 改 X 件 呈 签名 | 年 月 日 扁 形 此 办 
和 记 0.020 ( 角 各 | (年 月 日)| 标 准 他 ( 禾 名 )|( 年 月 日) Re 

具 廊 形状 偏差 Ara 0.0715 
办 廊 倾 斜 偏差 FHa +0.072 LJT07103 


色 内 此 动 公差 Fr 0 055 拜 配合 
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齿轮 (LJT01. 04) 





























































































































公法 长 度 R 寸 有 





33248- 绚 





中 于 里 柱 司 寺 M BA 














精度 竺 级 “8 (GB/T 10095.1 ~ 2 一 2008) 
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7 热处理 后 齿 面 硬度 为 40[ 45HRC。 
2. 链 件 不 得 有 缩 筷 、 裂 纹 等 针 陶 。 


了 了 此 轮 内 在 质量 按 MQ 级 (GBAT 34 80.5 一 2008) 执行。 


4. 共 根 贺 滑 过 渡 ， 柜 角 个 印 。 

5. 未 注 倒 角 为 C5。 

6 未 注 图 角 为 R5D] R10。 

7 未 注 R 十 公差 接 6B/T 1804 一 2000 一 c。 
8 未 注 几何 公差 按 GB/T 1184 一 1996 一 /。 
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S. 双 联 齿轮 〈ILJT0O1. 05) 
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天 人 村 十 M 2 RT 
精度 等 级 ”6 (GB/T 10095.1~ 2 一 2008) 


特 什 
检 济 项 目 (组 ) : 十 饼 
几 6x30H12x35H7x10D9 GB/T 1144—2001 单 沾 齿 距 偏差 

此 距 黑 积 总 偏差 
齿 廊 总 偏差 
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技术 要 求 
7 热处理 后 齿 面 硬度 为 480D 5 3HRL。 
和 2. 齿轮 内 在 质量 按 MQ 级 (GBAT34 80.5 一 2008) 执行 。 
了 齿 根 圆滑 过 渡 ， 核 角 倒 纯 。 
4. 未 注 个 角 为 C2。 
5. 未 注 尺 寸 公差 按 GB/T 1804 一 2000 一 m。 
6. 未 注 几何 公差 接 GB/AT 1184 一 1996 一 K。 
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记 | 处 数 | 分 区 上 蝎 改 文件 细 签 名 | 年 月 日 
计 | ( 栓 名 )| (年 月 日) 标准 人 (签名 )|( 年 月 日 ) 阶段 标 沁 | 口 量 
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6. 内 齿 转 (LJTO1. 06 ) 


具 廊 浙 开 线 
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基于 国 栓 )R 填 M2 
试 棒 留 量 35 精度 等 级 ”7(GB/AT 10095.1~ 2 一 2008) 


检测 项 目 (组 ) 代号 
YS 了 个 具 且 人 i 


~ 
g 7€ 贞 距 时 各 总 偏差 Fp 
0 齿 亡 总 偏差 Fa 


| 上 订 形 交差 Er 
抑 记 人 信 关 Fi 
0° 径 向 红 动 关 扬 
80°t71° | 


7 材料 的 化 学 成 分 和 力学 性 能 符合 GBA7 3077 一 7999 的 规定 。 
2 具 根 圆滑 过 渡 ， 核 角 倒 印 。 

了 热处理 后 齿 面 硬度 为 270D 了 70HBW 。 

4. 齿 面 应 进行 磁粉 探伤， 且 控 伤 后 进行 消 碰 处 理 。 

5. 具 胃 内 在 质量 按 MQ 级 (GBAT 34 80.5 一 2008) 执行 

6. 未 注 尺 寸 公差 接 GB/T 1804 一 2000 一 m。 

7. 未 注 几 何 公差 按 GB/T 1184 一 1996 一 HK。 


























4 


















































G1560m6 
G1327 768 




















7 
























































Fk 记 | 处 教 | 分 区 。 更改 文 件 中 签名 | 年 月 日 
计 |( 俭 名 )|( 年 月 日 )| 标 准 化 | 签名 )|( 年 月 日 》 




















LL70106 


负 量 命 












































7. 锥 齿轮 〈LJT01. 07) 
齿 制 
技术 要 求 齿 宽 中 点 模 数 
7 热处理 : 渗 碳 证 火 ， 贞 面 硕 度 为 56D] 62HRC, 攻 部 硬度 为 | 具 宽 中 丰 蝇 医 角 
2800 320HBW ， 渗 磋 层 深度 为 10 74mm。 曝 旋 方向 
2 此 要 圆滑 过 渡 ， 棱 角 个 印 。 
了 未 注 图 角 为 R37。 此 大 高 双 数 
4 .未 注 个 角 为 C2.5。 | 位 
5 成品 项 经 磷 化 处 理 ， 层 香 9. 0050D 0.0 71mm。 灾 位 条 
6. 未 注 上 尺寸 公差 按 GB/T 1804 一 2000 一 m。 
7 未 注 儿 和 公差 接 6B/T 1184 一 1996 一 K。 配对 此 办 
精度 等 级 7d(6B/T 11365 一 1989) 
中 点 分 度 圆 孜 齿 厚 Sm - 
中 点 分 度 贺 弦 齿 高 Pam 
最 小 仙 阶 famin 
Do 
No 
检验 项 目 
fp 
土 for 
沿 齿 长 接触 率 
沿 此 高 接 他 





































































































-0.083 





0 








277.06 










































































合肥 工业 大 学 











20Mn VB 


球 记 | 处 数 | 分 区 [更改 文 件 中 签名 | 年 月 日 锥 齿轮 
计 | 给 名 |( 年 月 日)| 上 准 化 (签名 ) | 年 月 昌 | 除权 标 记 



























































L4701.07 


入 刁 合 
























































8. 齿 条 (LJTO1. 08 ) 


雌 亡 齿 顶 高 系数 

780+05 此 丙 禾 
585+05 模 数 变 位 系数 
螺旋 角 中 心 距 

一 3 二 | 蝇 旋 角 方 几 本 对 图 

195+05 压力 角 齿轮 | 具 数 


Esns _ 
公法 线 长 度 尺寸 WW Esn 2199-9% 















































跨 球 (图 性 JR 二 MB 
精度 等 级 “8(GBA7 10096 一 1988) 
检测 项 目 (组 ) 代号 

齿 距 极限 偏差 +Fpt 
齿 距 累积 公关 
此 形 公差 Fr 
齿 槽 跳动 公差 Fr 




















-0.4 
-0.8 























154.84 



















































































7 热处理 后 齿 面 硬度 为 45D 48HRC。 

2 .齿轮 内 在 质量 按 MQ 级 (GBA7 3480.5 一 2008) 执行 。 
了 洁 根 团 滑 过 渡 ， 核 角 个 钝 。 未 记 | 处 数 | 分 区 更改 文 件 量 签名 | 年 月 日 
4 未 注 尽 寸 公差 接 G6B/T 1804 一 2000 一 c。 (签名 )|( 年 月 日 ) 标准 化 (签名 )|( 年 月 日 ) 
5. 未 注 几何 公差 接 GBAT 1184 一 1996 一 L 。 

























































































批准 














9. 蝎 轮 (LJTO1. 09 ) 










































































6xBBHIEQS 






































7(G6B/T 10089—/1988) 





此 中 累积 公差 


Fp 


0.09 








齿 距 极限 偏差 


fpt 


+002 








齿 形 公关 


技术 要 求 

7 具 图 与 轮 载 装配 后 再 进行 精 加 工 及 切 具 。 
2. 未 注 倒 角 为 (7. 
了 未 注 尺 寸 公差 接 GBAT 1804 一 2000 一 c。 
4. 未 注 几何 公差 接 GBAT 1184 一 1996 一 / 。 

















F 记 | 处 数 








分 区 磺 纹 件 绰 答 名 


年 月 日 


ZLUSnIOPO1 





0.0716 











计 |( 签 名 ) 


(年 月 日 ) 


标准 化 ( 签 名 ) 


(年 月 日 ) 





阶段 标记 比例 


























LJ10109 




















批准 











= 

















10. 蜗杆 (LJT01. 10) 






















































































蜗杆 关 型 





2 




















5 





四 


67 





加 巩 面 齿 形 角 


20° 





交 位 系数 


0 





分 度 园 杜 叶 程 角 


11-182367 





螺旋 线 方向 


右 旋 





配对 蜗轮 








醒 度 等 级 


7(G6B/T 10089—1988) 





肯 梢 径 向 中 动 公差 


后 


0.077 










































































技术 要 求 
7 未 注 图 角 为 R2。 
2. 未 注 个 角 为 C2。 
了 调 质 处 理 ,硬度 为 2300 260HBW。 
4. 具 面 洋 火 ,硬度 为 400 45HARL， 


5 两 端 加 工 中 心 和 B84 /12.5(6BAT 145 一 2007)。 


6. 未 注 寸 公差 榨 GBAT 1804 一 2000 一 c。 
7. 未 注 儿 何 公 兰 接 GBAT 1184 一 1996 一 L。 











轴 移 贞 距 是 积 公差 


fi pxt 


0.024 





轴 交 齿 距 极限 偏差 


fpx 


+0.014 





絮 施 线 公关 


fn 


0.040 

















记 | 处 数 





分 区 项 纹 件 3 





答 名 


年 月 日 


此 形 公关 


404r 





fr 





0.022 


[ 业 大 学 











计 |( 签 名 ) 


(年 月 日 )| 标 准 化 


(签名 ) 


(年 月 日 ) 





阶段 标记 


蜗杆 





























LJ707.710 




















所 准 











人 @ 

















1.2 


弹簧 类 零件 图 
1. 圆柱 螺旋 压缩 弹簧 (IJT02. 01 ) 





(Fs = 697N) 


Fz2= 427N 
F1= 202N 

































































幼 76.5+02 























技术 要 求 
7 端 部 形式 为 了/ 型 两 端 图 并 紧 ， 每 端 亡 了 /4 图 。 
2 总 圈 数 : m1= 7.5。 
了 有效 轿 数 : n = 5 5 
4. 施 掏 : 右 旋 。 
5. 强化 处 理 : 喷 丸 强化 和 压 并 立定 处 理 ， 喷 丸 强度 应 大 于 0. 34 ， 
表面 覆盖 率 应 大 了 90%。 
6 热处理 后 硬度 为 4.50 50HRC。 
7 表面 发 蓝 处 理 。 
如 展开 长 度 : /=754mm。 
9 制造 技术 条 件 按 GBAT 7239.2 一 2009 的 规定 。 











合肥 工业 大 学 





90LrVA 








Fk 记 | 处 数 











分 区 | 更 政文 件 中 签名 | 年 朋 日 加 柱 蝇 旋 压缩 弹簧 





计 |( 签 名 ) 


(年 月 日 )| 标 准 化 (签名 )|( 年 月 日 ) 阶段 标记 此 合 














L1702.07 















































批准 





11 











2. 圆柱 螺旋 拉 伸 弹 竹 (IJT02. 02) 


(Fs = 600N) 
Fz2= 500N 
F1= 2710N 
Fo= 90N 













































































技术 要 求 
7 端 部 形式 为 /// 型 ， 圆 钧 环 。 
2 图 数 : n= 23.5。 
了 放 向 : 右 旋 。 
人. 热处理 后 硬度 为 450 50HRC。 








光 面 天生 钢丝 ( GBZ7| 合肥 工业 大 学 

了 表面 发 昔 处 理 。 -一 一 4757—2009 一 DM) 
Fk 记 | 处 数 分 区 ”| 要 改 文件 易 签名 | 年 月 日 } 肢 才 : 

6. 展 开 长 度 : CA 六 1 (签名 ) (年 月 日 ) 标准 化 (签名 ) (年 月 日 ) 阶段 标记 比例 柱 曲 族 拉 人 弹 作 

7 制造 技术 条 件 按 GBA7 1239.7 一 2009 的 规定 ,选用 2 级 精度 。 















































L1702.02 















































批准 

















3. 螺旋 扭转 弹簧 (LJT02. 03 ) 


(Ts= 1798 N.mm) 
12= 123 N-mm 
T= 43 NmMMm 

















技术 要 求 
7 端 部 形式 为 NV / 型 ， 单 各 弯曲 扭转 弹 策 。 
2 有 获 图 教 : = 4. 15 。 
了 旋 向 : 右 旋 。 
4 .表面 需 温 防 锈 油 。 
5 展开 长 度 : /=156.2mm。 
6 .制造 技术 条 件 按 GBAT 1239 3 一 2009 的 规定 ， 选 用 2 级 精度 。 








YB/T 5311 重要 用 | 合肥 工业 大 学 























途 碳 素 弹 筑 钢 丝 。F 组 ， 
| ~ - 螺旋 扭转 弹 筑 
( 葵 名 | (年 月 日) 标准 人 处 自 标 记 | 0 量 | 此 全 


记 | 处 数 | 分 区 医改 文件 号 























L702.03 


批准 母 合 
























































4. 碟 形 弹 锣 (LJT02. 04) 


G20.4H12 











> 








0.08 
0.09 









































0.08 








G40N12 

















B 





225 9% 























技术 要 求 
7 精度 等 级 为 GBAT 1972 一 2005 人 组 精度 。 
2. 锐 角 个 图 RO. 了。 
了 碟 丝 表面 不 多 许 有 对 使 有 有害 的 毛刺 、 裂 纹 、 伤 站 等 缺陷 。 
4 . 碟 筑 成 形 后 ， 需 进行 济 火 、 回 火 处 理 ， 注 火 此 数 不 得 超过 两 次 。 
了 热处理 后 硬度 为 420 52HRC。 
6. 矶 供应 进行 强压 处 理 ， 处 理 后 自由 高 度 尺寸 应 黎 定 。 
7. 矶 偶 表 面 需 进行 防腐 氧化 处 理 。 























记 | 处 数 








分 区 “| 要 文件 吕 


年 月 日 





Fi=0.75ho 
2 6540N “490 


合肥 工业 大 学 





碟 形 弹 筑 





计 |( 签 名 ) 


(年 月 日 )| 标 准 化 


(年 月 日 ) 





比例 























L702.04 


























批准 























5. 截 锥 螺旋 压缩 弹 筑 (IJT02. 05 ) 


(Fs = 173N) 
F2= 110N (412 = 727.2N) 
F1= 99N 





(Hs = 17.4) 
| 技术 要 求 
f= 好 7 两 庄 并 紧 并 座 平 。 
Hi= 26 2. 总 图 数 ， 6B.25， 有 效 图 数 : 6. 25 。 
FF 了 族 向 : 右 旋 。 
4 .展开 长 度 : L =482mm。 
5. 未 注 尺 寸 公差 接 GB/T 1504 一 2000 一 c。 
6. 表 面 需 按 标准 进行 黑色 氧化 处 理 。 
























































YB/7 5317 重 合肥 工业 大 学 
途 碳 素 弹 筑 钢 丝 




















签名 | 年 月 日 
(签名 |( 年 月 日 ) 阶段 标记 


截 锥 昌 旅 压缩 弹 作 
LJT02.05 


9@ 

























































































1.3 ” 轴 套 类 零件 图 
1. 转轴 (LJT03. 01) 

































































G6OX120° 


i 技术 

lB 7 未 六合 外 为 C7 

2. 未 注 贺 角 为 R2。 

了 调 质 处 理 D] 450 50HRC。 

4. 未 注 尺 寸 公差 按 GB/T 1804 一 2000 一 m。 
5. 未 注 几何 公差 接 GB/T 1184 一 1996 一 K。 





64 


























合肥 工业 大 学 
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记 | 处 数 | 分 区 -更改 文件 中 签名 | 年 月 日 转轴 
计 |( 签 名 )| (年 月 日) 标准 化 (签名 )|( 年 月 日 ) 阶段 标记 





























LJ703.07 


揣 l } er 





















































16 











2. 手柄 〈ILJT03. 02 ) 








-1 








+ 
I 























技术 要 求 
7/ 表面 喷 砂 纵 铬 (PS/D.Cr) 。 
2 表面 镀铬 抽 光 〈D.L3Cr) 。 


了 其 他 技术 要 求 接 /BAT7 7277 一 1994《 


操作 件 技术 条 件 》。 














记 | 处 数 





分 区 





要 性 件 


签名 


年 月 日 


了 5 


Vv (V 


工业 大 学 








手柄 





计 |( 签 名 ) 


(年 月 日 )| 标 准 化 


(签名 ) 


(年 月 日) 





阶段 标记 























L4703.02 























批准 











de@ 

















3. 阀 杆 (LJTO3. 03 ) 









































技术 要 求 


7 调 质 处 理 后 硬度 为 2200 250HBW。 

2 .去 毛刺 口 贷 边 。 

了 未 注 尺 寸 公差 按 GB/T 1504 一 2000 一 c。 
4. 未 注 几 何 公差 接 GB/T 1184 一 1996 一 /。 


vl 








合肥 工业 大 学 
ee A 





























(签名 )|( 年 月 日 )| 阶段 标记 














LJT70303 















































恒信 

















4. 滑 阀 (1JTO3. 04 ) 










































































技术 要 求 


7 调 质 处 理 后 硬度 为 6 0D 45HRC。 





2 去 毛 州 吕 边 。 


了 未 注 尺 寸 公差 按 G6B/T 71804 一 2000 一 mm， 
4. 未 注 几 何 公差 接 GB/T 1184 一 1996 一 人 














记 | 处 数 | 分 区 更 改 X 件 多 











签名 


年 月 日 


vi 


合肥 工业 大 学 








计 |( 签 名 )|( 年 月 日 )| 标 准 化 


(签名 ) 


(年 月 日 ) 





滑 闪 


























LJT70F.04 























批准 








人 @ 














5. 顶尖 (IJT03. 05 ) 























名 5# (1:79.002) 





















































技术 要 求 
7 机 关头 部 让 瑞 汪 X， 硬度 为 40D 45 HRC 


2 未 注 个 角 为 C 7。 
了 未 注 尺寸 公差 按 GB/T 1804 一 2000 一 7， 


4 未 注 几何 公差 接 GBAT 1184 一 1996 一 KK。 



































合肥 工业 大 学 











49 
F 记 | 处 数 | 分 区 | 更 改 文件 中 签名 | 年 月 日 顶尖 























计 |( 签 名 ) (年 月 日 )| 标 准 人 (签名 )|( 年 月 日 ) 阶段 标记 
LJ703.05 



































© 























批准 




















6. 微调 丝 杠 (LJTO3. 06 ) 



















































































技术 要 求 
7 调 质 处 理 后 硬度 为 220 口 250HBW 。 
2 .去 毛刺 、 锐 边 。 
了 未 注 尺 寸 公差 接 GB/T 1804 一 2000 一 由 
4 未 注 几 何 公差 接 GB/T 1184 一 1996 一 KK。 











F 记 | 处 数 











人 区 葛 婉 伯 


签名 


年 月 日 





49 


Vv (Vv) 


合肥 工业 大 学 





微调 丝 杠 





计 |( 签 名) 


(年 月 日 )| 标 准 化 


(签名 ) 


(年 月 日 ) 





阶段 标记 























LJ703.06 


























批准 








人 @ 

















7. 泵 轴 (IJT03. 07 ) 



































表面 济 火 (560 62HRC) 






































技术 要 求 


7 调 质 处 理 后 硬度 为 260 37HARL 。 
2 去 毛刺 品 k 边 。 


了 未 注 尺 十 公差 接 GB/T 1804 一 2000 一 m。 
4 未 注 几何 公差 接 6B/T 1184 一 1996 一 K。 /Ral2.5 | | 


合肥 工业 大 学 





49 














Fk 记 | 处 数 | 分 区 | 改 文 件 量 签名 | 年 月 日 倘 轴 














计 | (签名 ) (年 月 日 )| 标 准 他 (签名 )|( 年 月 日 ) 阶段 标记 














.71707071 















































铬 结合 














8. 拉杆 轴 (LJT03. 08 ) 






























































技术 要 求 
7 未 注 倒 外 为 C2， 
合肥 工业 大 学 


2 去 所 林 锐 过 。 

了 未 注 尺寸 公 关 接 G6BAT 1604 一 2000 一 m。 

4 未 注 几何 公差 接 GBAT 1184 一 1996 一 kK。 本 
处 数 分 区 























葛 改 文件 缠 签名 | 年 月 日 
计 | (签名 )| (年 月 日 )| 标 准 化 (签名 )|( 年 月 日 ) 村 村 

















/71710708 


<K 


















































批准 

















9. 摆 轴 (IJT03. 09 ) 


















































技术 要 求 


7 油 济 回 火 后 硬度 为 220 28 HRC。 
2. 未 注 个 角 为 C2。 
了 .去 毛刺 ， 锐 边 倒 印 。 


4. 未 注 尺 寸 公差 按 GBAT 1804 一 2000 一 由 ， 


5 未 注 几何 公差 按 GBAT 7734 一 1996 一 [。 























F 志 | 处 煞 








分 区 | 必 改 X 件 引 





签名 


年 月 日 





49 














计 | 签名 ) 


(年 月 日 )| 标 准 化 (签名 


(年 月 日 ) 





阶段 标记 





























LJ703.09 




















批准 











人 @ 

















10. 丝 杠 〈ILJT03. 10) 




















0 


B25 -03 
D285 -0988 





+0.028 
B23 10.075 





2xB2.5/8 
GB/T 145 一 2007 


















































技术 要 求 
7 热处理 后 硬度 为 420 4 8HRC。 
2. 未 注 尺寸 公差 按 GB/T 1804 一 2000 一 m。 
了 未 注 儿 条 公差 按 GBAT 1184 一 1996 一 KK。 











记 | 处 数 








分 区 莉 纹 件 





签名 


年 月 日 


VV (V | 


合肥 工业 大 学 





丝 村 





计 |( 签 名) 


(年 月 日 ) 标准 化 


(签名 ) 


(年 月 日) 





阶段 标记 





























LJ703.710 




















批准 











de 

















11. 偏心 轴 (LJT03. 11) 













































































7 热处理 后 硬度 为 780 42HRC。 
2 未 注 个 角 为 C 7。 
了 去 毛刺 、 锐 边 。 


4. 未 注 尺寸 公差 接 GB/T 1804 一 2000 一 mm。 
5. 未 注 儿 何 公 差 接 6B/T 1184 一 1996 一 kK。 

















分 区 


葛 改 文件 


签名 


年 月 日 


合肥 工业 大 学 








计 | (签名 )| (年 月 日 )| 标 准 化 





(签名 ) 


(年 月 日 ) 


偏心 轩 
































LJ703.77 





























批准 


de@ 

















12. 曲轴 (LJT03. 12) 








A 














1 6x0.85 
Aa16 





0 
其 氏 锥 度 4# (7:79.254) 
E> 


I4 4.5x1.15 
pe 









































4.5X1.75 


NI 
1 
DD 
| 
AR 















































4XA2.59/5.3 
GB/T 145 一 2001 

















| 


180+0.2 








7 热 处 


技术 要 求 


后 硬度 为 350 42HRC。 


2. 未 注 个 角 为 C7。 











了 未 注 


角 为 R2。 





4 .未 注 必 寸 公差 接 GB/T 1804 一 2000 一 c。 





5. 未 注 几 何 公差 按 GBAT 1184 一 1996 一 lL 。 


























记 | 处 数 | 分 区 | 文件 中 签名 


年 月 日 
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合肥 工业 大 学 








计 |( 签 名)| (年 月 日 ) 标准 化 |( 答 名) 


(年 月 日 ) 





阶段 标记 


曲轴 


























L.J7107 712 




















批准 











人 @ 

















13. 摇 臂 轴 (IJT03. 13 ) 











































































































了 去 所 机 饥 [] 
4 .未 注 尺寸 公差 按 GB/T 15804 一 2000 一 c。 


9. 未 注 几 何 公差 


7 需 渗 碳 注 火 ， 有 效 硬 化 深度 为 7 7 口 1 7mm; 经 热处理 后 ， 硬 度 为 
560 61HRC。 
2 未 注 个 角 为 C0.5。 


加 印 。 





袍 GBAT 1184 一 1996 一 /。 


VV 





合肥 工业 大 学 





20L rNMOo 

















记 | 处 数 | 分 区 | 更改 X 件 引 签名 


年 月 日 





(签名 )| (年 月 日 | 标准 化 (签名 ) 


人 摇 篆 机 


阶段 标志 














LJ703.137 



































批准 


























14. 滚 子 轴 (IJT03. 14 ) 


网 纹 7O.2 
GB/T .60640773 一 2009 





SeSszSzszSZSZSZSZSZSCSC 
GOGOQOGOGOQOGOGOQOGO 
9o09e9o9090900090 $ 








2xB4/8.5 
GB/T 145—2007 






































技术 要 求 
1 100 外 径 国 柱 而 高 频 溢 火 ， 葬 度 为 58 口 62HRC。 合肥 工业 大 学 
2. 未 注 个 角 为 C2。 
了 未 注 尺 寸 公差 按 GB/T 1804 一 2000 一 m。 + 记 | 处 数 | 分 区 天 性 伯 签名 | 年 月 日 液 子 机 
4 未 注 几何 公差 按 GB/T 1184 一 1996 一 K。 ( 乱 名 )1( 年 月 日) 标准 化 (签名 ) |( 年 月 日 ) 阶段 标记 












































LJ703.714 


三 结合 
























































15. 十 字 轴 (IJT03. 15 ) 


108 097 


-0 Aa6 了 
025 92 je 





| 
































































































































\ 
En EN A 
























































中 





























7 渗 碳 处 理 ， 渗 碳 层 深度 0.8 口 1 3mm。 
六 机 合肥 工业 大 学 
四 小 轴 绒 的 洒 | 
2. 四 个 轴 顷 的 洋 火 硬度 为 58 口 63HRC 20rrMp 7 吕 


了 未 注 个 角 为 C2。 
元 | 处 狼 分 | 伯 本 各 名 | 车 月 卓 十 字 轴 


4 相关 R2. 8 
5 未 注 尺 二 公差 扫 6B/T 1804 一 2000 一 mm。 (你 名 )| (年 月 日) 标准 他 (签名 )( 年 月 日 阶段 标记 ”| 口 量 | 比例 


6. 未 注 几 何 公差 按 GBAT 1184 一 1996 一 K。 





















































LJT03.715 


反 共 张 第 六 蝇 合 
























































16. 滑 柱 (LJT03. 16) 






































































































































1 热处理 后 硬度 为 40OD 50HRC。 
2 去 飞 这 口 毛刺 。 

了 未 注 尺 寸 公差 接 6B/T 1804 一 2000 一 f。 Ra6.3 

4. 未 注 几 向 公 差 接 GBAT 1184 一 1996 一 1 Vv | 


合肥 工业 大 学 
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4E | 下 用 油 
( 杖 名 ]|( 生 用)| 准 化 ( 夭 名 | 年 月 昌 )| 阶 和 标志 2 



































/471710716 


铬 县 使 






























































17. 传动 轴 (LJT03. 17 ) 


























2xM6T 20 \ 


Ch 2 
i 


4 
[2 





















































194 .03 











1 调 质 处 理 ， 硬 度 为 220D 250HBW 。 
了 未 注 个 角 为 C7。 

了 未 注 国外 为 R2。 合肥 工业 大 学 
4. 未 注 尺 十 公差 接 G6B/T 1804 一 2000 一 由 。 


5 未 注 儿 条 公关 接 GBAT 1184 一 1996 一 K。 机 分 区 医改 六 件 量 给 名 | 年 月 日 传动 四 
设计 | 签名 )|( 年 月 日 ) 标准 化 (签名 )|( 年 月 日) 









































LJ703.717 


扫 认 # 结合 






























































18. 矩形 花 键 轴 (LJT03. 18 ) 


247 





| 


几 L6X42xX45X712 EQS 





GB/T 17144 一 2007 
Aa76 | 








Aa16 

















BI3/7.5 
GB/T 145 一 2007 






























































B2.5/6 
GB/T 145—2007 









































-0.025 


B48 -0.050 








- 





042 902 





7 调 质 处 理 后 硬度 为 235/1BW。 
2. 未 注 个 角 为 C7。 


了 未 注 尺 寸 公差 按 GBAT 1804 一 2000 一 m。 
4 未 注 几何 公差 按 GB/T 1184 一 1996 一 K。 














记 | 处 数 | 分 区 莉 六 X 件 中签 名 
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D—D 





yy 


合肥 工业 大 学 





矩形 花 键 轴 





计 |( 签 名 )| (年 月 日 )| 标 准 化 ( 签 名 ) 





阶段 标记 























L77037 18 





























批准 


© 




















19. 空心 传动 轴 (LJT03. 19) 

















10 























45° 


Pp zz 2 = 












































1 A i 4 8 ~ 


GH. 配 研 ， ZA FX2 

















0 


Ra0.8 

寺 5:7 A | 0.005 
技术 要 求 57 

1 未 注 倒 角 为 C2 

2 表面 渗 碘 处理， 渗透 层 厚度 10 7 2mm， 济 火 硬 度 58D] 62HRC。 

了 未 注 R 寸 公差 接 6B/AT 1804 一 2000 一 m。 

4. 未 注 几何 公差 按 GBAT 1184 一 1996 一 K。 





























0.6 




















20Cr 





分 区 ” 葛 改 文件 缠 签名 | 年 月 日 
(年 月 日 )| 标 准 化 (签名 )|( 年 月 日 阶段 标 沁 | 口 量 | 此 多 









































LJ703.19 


多 共 张 第 器 配合 
























































20. 齿轮 轴 (LJT03. 20 ) 


齿 顶 高 系数 
顶 队 系数 

径 移 变 位 系数 
中 心算 
配对 | 图 号 
齿轮 | 此 数 


i 有 
公法 线 长 度 R 寸 ME 175 9g04 9-00968 

















-0.030 





0 









































B46.494 














中 于 (国术) 导 MM 
精度 等 级 6(GB/T 10095 1 ~ 2 一 2008) 
检测 项 目 (组) 代号 允许 值 

二 | 单个 贞 距 偏差 Fpt +0.007 

GB/T 145—2007 具 廊 总 偏差 0.0075 

b 证 线 总 偏差 5 0.009 
+0.045| k 
3.923 
了 609 
0.0055 
+0.0046 
38 25 
0.008 
+0.008 
0.016 



















































































































































































技术 要 求 

7 材料 的 化 学 成 分 和 力学 性 能 符合 GBA7 3077 一 7999 的 规定 。 
2. 未 注 个 角 为 C7. 

了 此 根 图 滑 过 渡 ， 棱 角 个 钝 

4. 具 部 渗 碳 洋 火 ， 有 交 硬 化 深度 为 0.4 口 O.6/mm， 睦 面 淖 火 处 理 ， 硬 
度 为 99 62HRC， 走 部 硬度 为 33D] 4OHRC， 合肥 工业 大 学 
此 而 应 进行 破 检 控 价 ， 昌 控 人 后 进行 消 丰 处 理 。 | : 1/Lr Nod 

6. 具 办 内 在 质量 按 MQ 级 (GBAT 34 80.5 一 2008) 执 行 。 未 记 | 处 数 | 分 区 | 更 改 闵 件 中 签名 | 年 月 日 具 办 加 

7 未 注 尺 寸 公差 按 GB/T 7504 一 2000 一 mm。 设计 |( 签 名)|( 年 月 日 )| 标 准 化 (签名 )|( 年 月 日 ) 阶段 标 记 比例 
68. 未 注 几何 公差 接 G6B/T 1184 一 1996 一 K。 LJ703.20 


扫 闪 刁 合 



































































































































21. 锥 齿轮 轴 (LJT03. 21 ) 


SS 
a 
SS 
Ry 


~ 
洪 
SS 
> 
Ln 
A 
S 


技术 要 求 
1 热处理 ; 闪 碳 注 火 ， 攻 面 硬度 为 58 口 64HNRLC。 
2 下 根 圆滑 过 渡 ， 棱 角 倒 钝 。 
了 .未 注 贺 角 为 R2。 
4. 未 注 倒 角 为 C2。 
5 两 轴 端 中 心 孔 为 G6BAT 145 一 2001 A5/10.6。 
6 成品] 经 磷 化 处 理 ， 层 厚 0. 0050 0.0 1mm。 
7 未 注 尺 寸 公差 接 6B/T 1804 一 2000 一 mm， 
68. 未 注 几何 公差 按 GB/T 1184 一 1996 一 KK 





+0.017 


直 具 (GBAT 12369 一 1990) 





Mn 


配对 齿轮 


图 汪 





具 数 599 





精度 等 级 


6CB(GB/T 11765 一 1959 








大 端 分 度 贺 改 齿 厚 


5 5452 卫 入 














大 端 分 度 辆 弦 具 高 


Nac 3.608 





公差 组 


检验 项 目 数值 





Fr 0.038 





fr 0.077 








+0.0717 














B45 10.002 























B45 10.002 











沿 具 长 接触 率 >60 有 6 











沿 具 高 接触 率 >65 有 % 





G80.17 9065 

















1168 .0 和 




















0.0710| A 

















120.179 $075 



































记 | 处 数 | 分 区 医改 广 件 呈 


签名 


年 月 日 


20CrNMN TI 


合肥 工 | 








锥 具 和 





计 (签名 ) (年 月 日 )| 标 准 化 


(签名 ) 


(年 月 日 ) 





阶段 标记 


量 | 比例 





























LJ/703.217 




















批准 











sk 














22. 凸轮 轴 (IJT03. 22 ) 


































































































2xB4/ 14 
GB/T 145—2007 




















14 




















一 











-~0.065 
G28-0.078 

















7 铸件 正 火 处 理 ,硬度 为 24 0 口 290HBW/ ; 是 轨 表面 涪 火 后 ,硬度 为 45[] 50HRC。 
2 . 金 相 星 微 组 织 应 符合 GBAT 944 1 一 2009 标 准 。 
了 非 加 工 表面 不 允许 有 氧化 皮 、 结 疤 、 准 陋 、 异 纹 、 政 松 、 夹 洪 等 续 陷 ， 轴 绒 与 提 






































39.55+005 



































连 等 加 工 表面 不 允许 有 气孔 、 芯 松 、 缩 松 、 碰 伤 、 裂 纹 、 划 痕 、 烧 伤 等 估 陷 。 

和. 邮 罗 轴 精 加 工 后 ， 应 经 磁粉 探伤 检验 ， 控 伤 后 训 DD D DOD 。 

了 进 、 排 气 旧 罗 的 插 柱 升 程 公差 为 EF 段 士 O. 02 FG 息 士 O0. 03 FH 段 土 0.05， 
油泵 出 辊 升 程 公关 为 土 0.04 。 

6 进 、 排 气 凸轮 的 插 柱 升 程 变化 率 公差 为 EF 段 0. 004A72.FG 息 0.006772 
CH 段 0.008/ 7 油泵 凸轮 升 程 变化 率 公差 为 0.008/ 7 

7 去 毛刺 、 锐 边 。 

.未 注 个 角 为 (7, 表面 0 口 口 要 求 为 Ra 12.5。 

9 未 注 贺 角 为 R2。 


7 冰 注 RdA 关 GBF 1804 一 2000 一 m。 | 人 oy ) 
717 未 注 儿 何 公差 按 GB/T 7184 一 1996 一 /。 








合肥 工业 大 学 

















Q 171600 





Fk 记 | 处 数 








分 区 | 基 改 文件 绚 签名 | 年 月 日 山 轮轴 





计 |( 签 名) 





(年 月 日 ) 标准 化 (签名 )|( 年 月 日 ) 阶段 标记 











LJ/703.22 















































4 母 代 

















23. 轴 (LILJT03. 23 ) 




















Z28 (9 210) 












































MI6x1.5-7h 














MI6x15-7h 


bm! Aa16 


2xB25/8 NT7 
GB/T 145—2007 


























VY 


0 
人 70 

















| 








2075+020 











239 











技术 要 求 
7 热处理 后 硬度 为 了 50 4 2HRC。 
2 .未 注 倒 角 为 C7。 
了 去 毛刺 、 锐 边 。 
4. 未 注 上 尺寸 公 差 接 GBAT 1804 一 2000 一 m。 
5. 未 注 儿 何 公 差 接 GBAT 1784 一 1996 一 HK。 











te | 








合肥 工业 大 学 

















4xM6-6H TL 8 











分 区 虱 改 文件 量 签名 | 年 月 日 机 
计 |( 签 名 ) (年 月 日 )| 标 准 化 (签名 )|( 年 月 日 ) 阶段 标记 











L4703.23 















































批准 

















24. 输出 轴 (LJT03. 24 ) 












































了 2 





a 10° 























/Ra08 




















A 0.04 





A=8 













































































技术 要 求 
1 未 图 角 为 R2。 











2. 未 注 个 角 为 C71。 

了 去 毛刺 、 锐 边 。 

4 .热处理 后 硬度 为 187 口 229HBW 。 

5. 12xB32R 7 图 杜 销 孔 图 周 分 度 的 相 邻 公差 为 
0.06， 累 积 公差 为 0. 14 。 


6. 未 注 尺 寸 公差 按 G6B/T 1804 一 2000 一 mm。 


7 未 注 几 何 公 养 按 GB/AT 1184 一 1996 一 KK。 


FP 


















































G272+003 



































12x@832R7 


-| | 




















0.02 








A—B 











465 疙 长 
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记 | 处 数 | 分 区 





更 以 X 件 六 名 


年 月 日 


Fy 


合肥 工业 大 学 








计 |( 签 名 )| (年 月 日 )| 标 准 化 (签名 》 


(年 月 日) 阶 各 标记 








输出 加 


























LJT03.24 




















批准 








共 了 




















25. 主轴 (LJT03. 25) 















































3x05 NS 
oS 


SS 
全 | 
Im 

这 
人 





0.009 


ZFF -0025 


AAA 


















































G69 832.9019 





[4 








| 
V 7 | HIG I A 


















































FX0.5 
19 

















B28+0 006 














技术 要 求 


7 调 质 处 理 后 硬度 为 235HB WW ， 锥 孔 及 滑 块 棋 高 频 漆 火 DD DDD 48HRC。 


2.7:24 锥 乱用 标准 罕 规 涂 色 法 检查 ， 接 触 长 度 不 得 


了 . 锥 和 孔 中 心 线 对 四 颈 的 同 轴 度 近 主 轴 左 端 为 0.00 7， 


200 处 为 0.07。 
4. 未 注 倒 角 为 C7。 
5. 未 注 尺寸 公差 按 GB/T 1804 一 2000 一 F。 
6. 未 注 几 何 公差 按 G6BAT 71184 一 1996 一 HH。 


小 T85%。 
高 主轴 左 端 


pi 
45°+710" 





25+0 100 | 25+0 100 






































记 | 处 数 








分 区 谢 改 文件 呈 





做 名 


年 月 日 





计 |( 丛 名 ) 


(年 月 日 ) 


标准 化 


(签名 ) 


(年 月 日 ) 


























LJT03.25 

















批准 














9@ 














26. 单 拐 曲轴 (ILJT03. 26 ) 





40.5+0.15 
| 一 et 


















































































































































NS 
5 
1 
SN: 
CN 
过 
于 


2xB6.3/18 \/ 

















A 10.015|4—B 

技术 要 求 

7 未 注 倒 角 为 C/; 所 有 个 角 表 面 粕 灼 度 Ra 为 12.5xm。 

2 站 个 国 为 R5 95， 表面 灶 度 Ra 为 176m 

了 未 料 经 候 造 后 ， 需 调 质 处 理 ， 硬 度 为 4.5 口 5OHRC， 并 去 除 氧化 皮 . 

44. 曲轴 加 工 表面 应 光洁， 不 得 有 裂 终 ， 压 痕 、 毛 再 ， 思 着 及 非 金 属 杂 物 ; 
麻 光 表面 不 得 有 刻 痕 和 黑 点 . 

9 曲轴 应 经 动 平衡 试验 。 

6. 精 加 工 后 ， 应 经 磁力 检 浏 , 并 DODDD. 

7 未 注 十 公差 接 6B/T 1804 一 2000 一 c. 

68. 未 注 几何 公 关 按 GB/T 1184 一 1996 一 /. 
























































EA 





分 区 


从 名 


年 月 日 





计 |( 签 名 ) 





(签名 ) 


(年 月 日) 


























合肥 工业 大 学 















































27. 轴 套 (LJT03. 27) 























































































































7 调 质 处 理 后 硬度 为 50D 55HRC。 


2 未 注 个 外 为 C2。 
了 去 除 乞 村 品 《 边 。 





4 .未 注 尺 十 公差 接 GBAT 71804 一 2000 一 m， 


5. 未 注 几 何 公 养 接 GBAT 1184 一 1996 一 KK。 

















记 | 处 数 | 分 区 更改 X 件 引 签名 


年 月 日 


49 


v™ (Vi 


合肥 工业 大 学 











计 |( 签 名 )|( 年 月 日 )| 标 准 化 (签名 ) 


(年 月 日 ) 





阶段 标记 | 口 量 | 比例 


转 春 


























£4U03.27 




















批准 








共 张 第 号 





qe© 

















28. 定位 套 (LJT03. 28) 























































































































M80x2-6H 







































































技术 要 求 


7 调 质 处 理 后 硬度 为 230[] 250HBW. 
2. 未 注 个 角 为 C2. 
了 未 注 放 十 公差 接 GB/T 1804 一 2000 一 m. 

福 几 条/ 球 记 | 处 数 | 分 区 医改 广 件 引 签名 | 年 月 日 
4. 未 注 几何 公差 接 6BAT 1184 一 1996 一 K. 没 计 1( 儿 jf( 和 用) 扩 闪 人 (和 名 J 年 月 日) 

































































批准 

















29. 和 矩形 花 键 套 (LJT03. 29 ) 


TL 8x42x40x8 EQS 





GB/T 71144 一 20017 


ANA 























2 


| 





技术 要 求 
7 调 质 处 理 后 硬度 为 720[] 230HBW。 
2. 未 注 个 角 为 C15。 
了 未 注 必 寸 公差 接 6B/T 1804 一 2000 一 mm。 
4. 未 注 儿 向 公差 按 GBAT 1184 一 1996 一 KK。 






































G48H10 




















记 | 处 数 





分 区 | 医改 文件 中 各 


年 月 日 

















vV™ (Vi 


合肥 工业 大 学 





矩形 花 键 套 





设计 |( 签 名 ) 


(年 月 日 )| 标 准 化 (签名 )|( 年 月 日 ) 





























上 7103 


























批准 





de© 

















30. 压 紧 套 简 (LJT03. 30) 























M12x0.5-6G 






















































































技术 要 求 
7 油 济 回 火 处 理 后 硬度 为 22 口 28HRC 。 
2 未 注 倒 角 为 C7。 
了 锐 边 倒 钝 。 
4 未 注 尺 寸 公差 按 GBAT 1804 一 2000 一 m。 
5. 未 注 几 何 公差 按 GB/T 1184 一 1996 一 KK。 


EY 





合肥 工业 大 学 








425 








标记 | 处 数 








分 区 更改 文件 晤 


签名 


年 月 日 


压 紧 套 和 





计 |( 签 名 ) 


《年 月 日 ) 


标准 化 


(签名 ) 


(年 月 日 ) 


阶段 标记 | 口 量 | 比例 











L1703.30 









































批准 











共 张 第 号 母 合 

















31. 所 套 (LILJT03. 31 ) 








Ral6 


, 
YF FF TT TFI | 一 ri 
| 








NS 
SY 





M22x15-6H 


£1 [007 


区 -A 


[一 了 区 






































技术 要 求 
7 调 质 处 理 后 硬度 为 170D 190HBW 
2 锐 这 个 印 。 
了 未 注 尺 寸 公差 控 6B/T 1804 一 2000 一 m。 
4 未 注 几何 公差 按 GB/T 1134 一 1996 一 ff。 


YY 











2 








分 区 更改 闵 件 引 签名 | 年 月 日 
计 |( 签 名)| (年 月 日 )| 标 准 化 (签名 )|( 年 月 日 )| 阶段 标记 



































L103.31 


共 结合 
























































32. 定位 螺 套 (LJT03. 32 ) 






































7 未 注 倒 角 为 C7。 

2 去 除 毛刺 Dj 飞 边 。 

了 调 质 处 理 后 硬度 为 2000 230HBW。 

4 .未 注 凡 寸 公差 按 GBA7 7804 一 2000 一 刀 。 
5. 未 注 几何 公差 按 GB/T 71134 一 1996 一 [， 


VV™ (Vi 


合肥 工业 大 学 





MBEx0.5-7H 





| LS 
2 
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TE a 
le RE 和 [| 史 位 人 














71710732 















































批准 共 张 第 号 母 合 

















33. 气缸 套 (LJT03. 33 ) 







































































| | 9 人 























120.5+0.7 













































































202 





226 








274+05 

















技术 要 求 
7 正 火 处 理 后 硬度 为 225 口 305HBW. 
2 内 表面 除 由 珀 磨 形成 的 装 形 网 纹 外 ， 不 得 有 其 他 拉 痕 。 
了 未 注 尺 寸 公差 接 6BAT 1804 一 2000 一 c. 
4. 未 注 几 向 公 差 按 GB/T 1184 一 1996 一 14. 

















标记 | 处 数 








分 区 医改 X 件 引 签名 | 年 月 日 











计 |( 签 名) 


(年 月 日 )| 标 准 化 | 签名)|( 年 月 日 7 


















































批准 




















34. 套 简 

















(LJTO3. 34 ) 




































































技术 要 求 
7 热处理 后 硬度 为 46D 52HRC。 
2.M9XO .5 螺纹 部 分 在 全 长 范围 内 的 螺 距 果 和 ] 差 <0.002 mm。 


了 刻度 每 小 格 为 mm， 每 大 格 为 5mm， 中 心 线 以 上 每 一 格 为 fnm， 


但 与 中 心 线 以 下 要 错开 半 格 。 
4. 刻 度 深 为 0.2mm， 打 刻字 头 ， 并 涂 黑 色 膏 。 
9 外 表面 镀 暗 铬 。 
6 .未 注 凡 十 公差 欣 GBA7 1804 一 2000 一 F。 
7 未 注 几 条 公差 接 GB/T 1184 一 1996 一 HH。 

















记 | 处 数 





分 区 





现任 


签名 





特 M12 5x0.5 








合肥 工业 大 学 








计 |( 签 名) 


(年 月 日 )| 标 准 化 


(签名 )| 人 





阶段 标记 


大 位 





























LJ/T03.34 




















批准 











9 

















35. 套 简 (LJT03. 35 ) 








































































































文件 引 











答 名 





7 热处理 : 闯 碳 沫 类 ， 闯 碳 深度 为 0.5 口 0. 9/mm， 
济 火 硬度 为 530] 58HRC， 

2. 未 注 倒 角 为 C7。 

了 未 注 尺 寸 公差 按 GB/T 1804 一 2000 一 mm。 

4. 未 注 几何 公差 按 GBAT 1184 一 1996 一 KK。 


vv) 


合肥 工业 大 学 








20 








标准 化 


(签名 ) 阶段 标记 | 量 | 比例 


























LJ703.35 



































共 张 第 张 

















36. 柱 塞 套 (LJT03. 36 ) 







































































LA 
I GHIAIIIGL 











-0.016 
-0.034 














GOO0045 
G14 












































技术 要 求 
7 未 注 倒 角 0 C0.5。 


95.5x60° 2 热处理 时 效 后 0 0 620 65HRC。 
了 未 注 尽 寸 公差 接 G6B/T 171804 一 2000 一 ff。 


4 ,未 注 几 何 公差 按 G6B/T 1184 一 1996 一 HH。 号 | 


合肥 工业 大 学 

















/5Lr 


过 | 外交 分 区 嘲 妈 件 引 各 名 | 年 月 柱 塞 套 
计 |( 签 名 )|( 年 月 日 )| 标 准 化 (签名 )| (年 月 日 )| 阶段 标志 



































L4103.36 


扫 认 <) 





















































37. 连接 套 (LJT03. 37) 








Roz5 
Ty Ra63 
Ralz5 
va | az0025 4 一 8 









































ZH 





[eS 
el 
SS 

















二 12 机 人 








G79.2+07 


























技术 要 求 
7 铸件 应 进行 回 火 处 理 ， 切 剖 加 工 后 应 去 除 毛刺 。 

2 .铸件 不 得 有 砂 眼 、 气 孔 、 列 纹 等 缺陷 。 

了 未 注 倒 角 为 C2， 个 角 表面 粕 糙 度 Ra 为 12.5kem。 
4. 未 注 尺 十 公差 接 GBAT 1804 一 2000 一 c 。 
5. 未 注 几何 公差 按 GB/AT 1184 一 1996 一 L。 


























合肥 工业 大 学 
HT300 


忆 | 只 玖 | 分 区 | 人 和 | 用 
计 | 签 有 ] ( 生 有 )| 准 人 (从 名) 月 Di| 了 让 标志“ 量 [此 人 
































L4703.37 


















































批准 共 张 第 张 
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38. 双 键 套 (LJT03. 38 ) 












































lg 




































































技术 要 求 
7 济 火 后 硬度 为 24 品 28HRC. 
2. 未 注 例外 为 C2. 
了 锐 过 个 印 ， 
4. 未 注 尺 二 公差 接 GBAT 1804 一 2000 一 刀 ， 


5. 未 注 几何 公差 接 6B/T 1184 一 1996 一 KK. 
/ Ra6.3 人 ) 


合肥 工业 大 学 



























































+ 记 | 多 数 | 分 区 医改 义 件 强 签名 | 年 月 日 
设计 [签名 )|( 年 月 日)| 标 准 化 (签名 )|( 年 月 日) 
图 





















































LJ703.38 
fc 


和 类 有 母 他 























39. 轴 套 (LJT03. 39) 


























12+07 


























Gy 


loon 























Ln 
Re 
S 






























































|8 


294+02 











技术 要 求 
1 去 除 和 毛刺 [过 。 
2 未 注 个 角 为 C2。 


了 未 注 尺 二 公差 接 6B/T 1804 一 2000 一 m。 R63 
2 4. 未 注 几何 公差 接 6BAT 1184 一 1996 一 K。 0 | 4 ) 


合肥 工业 大 学 
处 数 | 分 区 | 草 改 文件 别 签名 | 年 月 日 而 大 


(签名 ) | (年 月 日 ) 标准 化 (签名 )|( 年 月 日 》 


















































LJT03.39 


扩 刁 合 
























































40. 空心 套 (LJT03. 40) 





























| 
I tI 7 


G55+007 

































































技术 要 求 

7 调 质 处 理 后 硬度 为 200 24 HRC。 
2. 未 注 倒 角 为 C2。 
了 英 氏 锥 度 锥 面 用 涂 色 法 检查 ， 接 触 率 大 于 等 于 7O% 。 
和. 葛 撕 圆锥 样 棒 上 的 刻 线 与 孔 面 距 公差 为 0. 02mm 。 
5 刻度 深 0.3mm， 宽 0. [mm ， 每 小 格 mm， 

每 中 格 5mm, 每 大 格 10mm。 
6. 未 注 尺 寸 公差 接 GBA/T 1804 一 2000 一 m。 
7 未 注 儿 条 公差 接 6B/T 1184 一 1996 一 K。 


v (Vv 
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怕人 件 引 私 名 | 年 月 日 
)| 标 准 化 (签名 )|( 年 月 日)| 阶段 标 忆 | 口 量 | 比 个 




















LJT03.40 


入 共 张 第 类 且 合 

































































1.4 轮 盘 盖 类 零件 图 


1. 平 带 轮 (LJT04. 01) 

































































技术 要 求 


7 铸件 不 得 有 气孔 、 砂 眼 等 缺陷 。 

2. 未 注 个 角 为 C2。 

了 未 注 图 角 为 R30D R5。 

4. 未 注 尺 寸 公差 接 GB/T 1804 一 2000 一 mm。 
5. 未 注 几何 公差 接 G6B/T 1184 一 1996 一 K。 






































记 | 处 数 











分 区 碌 中 X 伯 站 


从 名 


年 月 日 


亡 / 00 





计 |( 签 名 ) 


(年 月 日 )| 标 准 化 


(签名 ) 


(年 月 日 ) 





阶段 标记 























LJTO4.01 




















批准 














Se@ 





56 











2. V 带 轮 (LILJT04. 02 ) 











17 f +0.715+0.3 


















































N> 



































7 未 注 图 角 为 R3。 

2. 未 注 倒 角 为 C2。 

了 . 鱼 件 不 得 有 气孔 、 砂 眼 及 烈 纹 等 纲 陷 。 

4. 带 办 平 稀 要 求 接 GBAT 11357 一 2008 规 定 。 


5 未 注 必 寸 公差 接 GB/T 1804 一 2000 一 mm。 Fa7125 
6. 未 注 几何 公差 按 GB/AT 1184 一 1996 一 [。 | | 


合肥 工业 大 学 




















标志 | 处 数 | 分 区 莉 改 广 件 中 签名 V 囊 办 








计 |( 签 名 )| (年 月 日 | 标准 化 (签名 ) 











LJ104.02 









































欠 刁 合 


























3. 塔 轮 (LJT04. 03 ) 



































3 


4 




















































































































2xMI0-6H 15 


< a D20 
a 


技术 要 求 
7 竺 件 不 得 有 气孔 下 服用 纹 等。 入 肥 工业 大 学 
HT200 


2 未 注 合 角 为 C7。 
了 锐 边 倒 印 。 未 记 | 处 数 | 分 区 | 更 改 文 件 曙 签名 
4. 未 注 尺 寸 公差 按 GB/T 1804 一 2000 一 c。 设计 | 签名 外 (年 月 日 标准 化 (签名 》 阶段 标记 ”| 口 量 | 比例 

LJT04.03 


5 未 注 儿 何 公差 接 6B/AT 1184 一 1996 一 4。 
扫兴 共 张 第 号 器 ©O 


























































































































4. 手 轮 〈(ILJT0O4. 04 ) 




















M45x15-6H 























/7 表面 发 蓝 处 理 。 
2. 未 注 倒 角 为 C7。 
了 未 注 尺 寸 公差 接 GB/T7 1804 一 2000 一 c。 


4 未 注 几何 公关 按 GB/T 1184 一 1996 一 1. eS | 到 


合肥 工业 大 学 




















Fh 记 | 处 数 | 分 区 更 改 文件 是 签名 | 年 月 日 手 困 
(签名 )| (年 月 日 )| 标 准 化 (签名 )|( 年 月 日 




















LJ704.04 


批准 有 母 合 






























































S$. 波纹 手 轮 (LJT04. 05 ) 





















































7 铸件 不 得 有 气孔 、 砂 眼 及 裂纹 等 缺陷. 

2. 未 注 倒 角 为 C 7。 表面 站 灼 度 Ra 为 12.5 Km。 
了 贷 过 个 俩 ， 

人. 零件 表面 按 记 Cr 处 理 ， 

5. 其 他 要 求 按 JBAT 7277 一 1994 规 定 。 




















喝 纹 件 加 








) 标 准 亿 























批准 








60 









































6. 单 排 套 简 链 轮 (LJT04. 06 ) 














重 柱 测量 距 
量 柱 直径 
具 形 接 6B/T 1243 一 2006 


























0 


G140.08 -025 





















































A 























7 此 面 热处理 后 硬度 为 45 口 50HRC。 计时 i 
2 术 仙 外因 C2。 合肥 工业 大 学 


了 去 毛刺 口 边 。 . 
4 未 注 凡 二 公差 接 6B/T 1804 一 2000 一 m。 人 a 蓄 . 单 非 套 简 链 困 
标 


5. 未 注 几 向 公 差 接 GBAT 1784 一 1996 一 [。 阶段 标记 




































































LJT104.06 


外 © 






























































7. 多 排 链 轮 (LJT04. 07) 


19.05 
11.97 

20 
量 柱 浏 量 13369 -920 
量 柱 直 色 N91 
接 GBAT 1243 一 2006 































































































109.87h711 
































了 7 











738 423 


7 齿 面 热处理 后 硬度 为 400 45HRC。 
2 未 注 个 角 为 C15。 























合肥 工业 大 学 




















a 记 处 数 | 分 区 蝎 改 文件 绚 签名 | 年 月 日 包 排 名 
了 峡 有 为 R0 5 RE 多 排 链 办 
4 未 注 R 寺 公关 接 6B/T 1804 一 2000 一 < 


5. 未 注 几何 公 兰 榨 GBA/T 1184 一 1996 一 L。 














LJ704.07 


拓 恒信 






























































8. 盘 形 凸轮 (LJT04. 08) 





























7 铸件 需 经 人 工时 效 处 理 。 
2 未 注 倒 角 为 C2。 

了 锐 芳 个 印 。 

4. 未 注 尺寸 公差 按 GBAT 1804 一 2000 一 mm。 
5. 未 注 几何 公差 按 GB/AT 1184 一 1996 一 K。 





1240.021 








合肥 工业 大 学 




















分 区 上 藉以 六 件 缠 答 名 





设计 | (签名 ) 


(年 月 日 ) 标准 化 (签名 ) 


盘 形 品 罗 



































LJ/704.08 

















批准 











续 舍 














9. 套 简 凸轮 (LJT04. 09) 















































MI4x1-6h 































































































网 其 米 德 螺 线 























10+002 























技术 要 求 
7 浏 火 后 硬度 为 620 64HRC。 
了 未 注 个 角 为 C0.5。 
了 红 加 个 分 。 
4. 未 注 尺 寸 公差 接 GBA/T 1804 一 2000 一 f。 
5. 未 注 几 何 公差 按 GB/T 1184 一 1996 一 HH。 











合肥 工业 大 学 











记 | 处 数 








分 区 葛 纹 件 


签名 





(签名 ) 


(年 月 日 ) 


标准 化 


(签名 ) 


大 从 加 办 





























LJT04.09 

















批准 














dd 

















10. 平面 沟 权 凸轮 (LJT04. 10) 













































































技术 要 求 





7 铸件 需 经 人 工时 效 处 理 。 
2. 未 注 个 角 为 C7。 

了 凹 轮 曲 线 村 的 中 愉 线 箱 ] 口 差 为 二 0 05mm。 HI200 
4 铸件 不 得 有 气孔 、 烈 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 生 记 | 处 数 | 分 区 | 更 弘文 件 呈 签名 | 年 月 日 平面 沟 模 凸 轨 
5 二 二 公差 拱 6B/T 1804 一 2000 一 六 届 计 [给][( 和 月)| 村 人 (从 人 年 月 上 | 到 村 忆 [ 本 量 [内 人 



























































LJ704.10 














6 .未 注 几何 公差 接 GBAT 1184 一 1996 一 H。 





























批准 

















11. 端面 凸轮 (LJT04. 11 ) 


端面 中 办 表面 展开 
712 


Qa=69.5-215cos(3. 75x(0-285°)) 














































































































vA 











7 调 质 处 理 后 硬度 为 22OHB W， 昌 罗 端 部 表面 广 火 硬度 为 58 口 62HRC。 


2 卫 记 | 处 数 | 分 区 | 于 改 人 中 签名 | 年 月 日 
了 锐 [] 个 钝 。 设计 |( 俭 名 )|( 年 月 日 )| 标 准 化 |( 签 名 )|( 年 月 日 》 
4. 未 注 R 寸 公差 按 GBAT 1804 一 2000 一 m。 


5 未 注 几何 公差 接 GBAT 1734 一 1996 一 K。 


























LJT04. 717 


配合 






























































12. 圆柱 沟 槽 凸轮 (IJT04. 12 ) 
































Z20H8 | 20 
一 


60 
/5 


凸轮 表面 展开 









































233" 








270° 











00 
































270° 


7 20H8 出 轮 楼 两 侧面 渗 碳 深度 为 0.60 7 2mm ， 济 火 硬度 为 580 62HRC， 
2 未 注 倒 角 为 C7 

了 未 注 图 角 为 R2。 

4. 镜 吕 个 分。 

5. 曲线 号 办 模 四 自 了 7 征 寸 两 侧 平面 相对 革 准 面 4 的 平行 度 公差 为 0. 0 7。 


6. 未 注 尺 寸 公差 接 GBA/T 1804 一 2000 一 mm。 六 
7 未 注 几 向 公差 按 GBAT 1184 一 1996 一 K。 A | / 





合肥 工 ， 






































这 | 处 玖 | 分 区 “| 更 XX 作 引 从 名 | 年 月 柱 沟 槽 凸轮 











F760° 





(签名 )| (年 月 日 )| 标 准 化 (签名 )|( 年 月 日 ) 














71704.712 















































区 : 旦 合 

















13. 摆 线 轮 (LJT04. 13 ) 




























































































7UB/T W0419—2005] 


























BS NS 

< Ss 

SS 

D5 [I 
~ 

s a 

S 
































{12x253.15H7 


























技术 要 求 
7 未 注 倒 角 为 C7 
2 . 齿 亡 具 公差 为 0.024， 具 0 累积 公差 为 0. 77， 具 图 径 风 贺卡 动 公差 为 0.05。 


了 热处理 : 济 火 硬度 为 58 口 6211RC; 金 相 组 织 : 隐 昌 马 兵 体 + 结晶 马 殿 体 + 细小 均匀 渗 碳 体 ( 马 氏 体 < 3 级) 。 | 


4.12X853 15H7 孔 贺 周 分 度 相 邻 孔 距 公差 为 0. 06 ， 果 积 公差 为 0. 74 。 
了 以 纪 173.60H6 和 孔 为 基准 ， 作 272 中 心 图 径 向 加 跳动 公差 为 0. 06 。 

6. 未 注 尺 十 公差 按 GB/T 1804 一 2000 一 六 

7 未 注 几何 公差 按 GB/T 1184 一 1996 一 以 














记 | 处 数 











人 区 医改 广 件 呈 


答 名 


年 月 日 


VI 


GL 


合肥 工业 大 学 








计 | (签名 ) 


(年 月 日 ) 


标准 化 


( 俭 名 ) 


《年 月 日 ) 





阶段 标记 ”| 口 量 | 比例 


拉线 办 


























LJT04.137 




















批准 








共 张 第 张 





Se 

















14. 棘 轮 〈(LJT04. 14) 

模 雪 

站 

加 

具 顶 图 直径 
共识 


困 拟 长 度 


























Bx@9 EQS 
一 


| 

















2xgh8 能 销 筷 \/ 


六 ”|(V 


合肥 工业 大 学 


技术 要 求 
1 此 部 表面 发 苦 处 理 ， 济 火 硬度 为 50D 55HAL。 元 


2 未 注 个 和 角 为 C。 
注 个 角 为 志 | 砍 浆 | 分 区 “| 现 作 引 区 用 | 年 月 加 办 


了 锁 过 个 夺 _ 
4 料 RHA 凑 6B77 71504 一 2000 一 由 ( 锥 名 ) (年 月 日 ) | 标准 他 签名) (年 月 日) 阶段 标记 


5 未 注 几何 公差 接 GBAT 1734 一 1996 一 ff。 






































LJTO4.14 


外 : 旦 全 



























































15. 槽 轮 〈LJT04. 15 ) 








Ra3.2 
G36 -bp 





























zx 人、 
2xB16/5 


GB/T 145 一 2007 


20.8+001 






























































技术 要 求 





7 漆 火 热处理 后 硬度 为 36D 4 OHRC。 
2 贷 过 个 多， +0021 
了 四 醒 口 宽度 4 0 ”应 一 致 宽度 误差 0.07。 合肥 工业 大 学 
4. 所 有 图 弧 尖端 宽度 误差 口 0.07。 六 

5 未 注 尺 十 公差 接 GB/T 1804 一 2000 一 m。 | | KK | 车 有 机 
6 未 注 税 公 关 接 6B/T 1184 一 1996 一 K。 设计 (签名 )|( 年 月 日 )| 标 准 化 (签名 )|( 年 月 日 ) 阶段 标记 



























































LJ/704.75 


t 母 全 



























































70 








16. 星 轮 (LJT04. 16) 




















































































































61+075 











技术 要 求 
7 热处理 后 硬度 为 275HBW 。 
2 未 注 个 角 为 C7。 


了 图 中 = 处 24 了 -gozR 寸 应 -至 误 关 D 0.07。 
和 4 未 注 尺 二 公关 按 GB/T 1804 一 2000 一 mm。 


5. 未 注 儿 何 公差 按 GBAT 1184 一 1996 一 KK。 












































24.3 007 




















j 吉 | 由 于 








分 区 硕 员 X 件 间 


签名 


年 月 日 











计 | (签名 ) 


(年 月 日 )| 标 准 化 


(签名 ) 


(年 月 日 ) 





阶段 标记 | 口 量 









































LJ104.16 











批准 


共 张 第 号 





全 














17. 法 兰 盘 (1JT04. 17) 





































































































技术 要 求 


7 铸件 不 得 有 气孔 、 砚 腿 及 裂纹 等 全 陷 。 

2 链 件 需 经 人 工时 效 处 理 ， 

了 未 注 个 角 为 C 7。 

4. 未 注 尺寸 公差 按 GBAT 1804 一 2000 一 mm。 
5 未 注 几何 公差 接 GBAT 1184 一 1996 一 K。 

















记 | 处 数 








分 区 惕 中 X 件 号 


答 名 


年 月 日 











设计 |( 签 名) 


(年 月 日 )| 标 准 化 


(签名 ) 


(年 月 日 ) 



































LJ/704.717 























批准 








de@ 

















18. 法 兰 盘 (LJT04. 18 ) 










































































SSSSR 


SS 





























4xXZ7 CQ39 
LIGO712 立 了 





























7 铸件 不 得 有 气孔 、 砂 眼 及 裂纹 等 缺陷。 
2. 未 注 个 角 为 C2。 
了 匀 边 个 能 。 


4. 未 注 尺 寸 公差 按 GB/T 1804 一 2000 一 六 


5 未 注 几何 公差 按 GB/T 7784 一 1996 一 [。 








Pp 

















记 | 处 数 








人 区 葛 纹 件 


签名 


年 月 日 


亡 / .720 


”人 (V | 


合肥 工业 大 学 





法 兰 夫 





计 |( 签 名 ) 


(年 月 日 )| 标 准 化 


(签名 ) 


(年 月 日 ) 





阶段 标记 























L./7104.18 























批准 











人 @ 

















19. 法 兰 盘 (LJT04. 19) 





























G62+002 



























































7 铸件 不 得 有 气孔 、 砂 眼 及 弄 纹 等 续 陷 。 

2 未 注 倒 角 为 C7。 

了 去 除 飞 边 、 毛 刺 。 

4. 未 注 尺 寸 公差 按 GBA/T 1804 一 2000 一 m。 
5. 未 注 几 何 公差 按 GBAT 1184 一 1996 一 K。 



































记 | 处 数 | 分 区 更改 文 件 别 签名 | 年 月 日 
计 |( 签 名 )| (年 月 日 )| 标 准 化 (签名 )|( 年 月 日 ) 














LJ/704.719 


锥 恒 @ 






























































20. 法 兰 盘 (LJT04. 20) 


SxGZ8.5 EQS 


























LSIFTI9 


2xM8- 7H 















































7 铸件 不 得 有 气孔 、 烈 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 

2 铸件 需 经 人 工时 效 处 理 。 

了 未 注 个 角 为 C 7 表面 粕 糙 度 Ra 为 12.5Hm。 
4. 未 注 图 外 为 R3D A5。 


5. 刻 线 每 个 间 隅 为 7 ,以 中 心 水 平 线 为 0", 风 上 刻 70”， 


向 下 刻 了 0" 每 隅 70" 刻 数 值 标记 ， 字 高 Sm 。 


6. 未 注 尺寸 公差 按 GB/T 1804 一 2000 一 c. 


7 未 注 几 何 公差 按 GBAT 1184 一 1996 一 L. 


























生 记 | 处 数 








分 区 大 六 全 


和 名 


年 月 日 





计 | (签名 ) 


(年 月 日 ) 


标准 化 


(签名 ) 


(年 月 日 ) 


















































批准 























21. 拨 盘 (LJT04.21) 













































































AA 


合肥 工业 大 学 


技术 要 求 
7 未 注 合 角 为 C0.5。 


2. 去 毛刺 口 飞 边 。 
po | 区 | 现 5 下 有 | 车 闪闪 


了 供 0 便条。 全 
4 .未 注 R 寸 公关 次 GB/A 7 1804 一 2000 一 m。 A 


5. 未 注 几 向 公差 按 GBAT 1184 一 1996 一 K。 






































LJ704.217 


t 配合 






























































22. 调节 盘 (LJT04. 22 ) 

















212x90°EQS 



































NM 0.06 

















SR30N6 




































































7 未 注 个 角 为 C 7。 

2 去 所 刺 吕 飞 边 。 

了 调 质 处 理 ， 硬 度 为 7900 220HBW 。 
4 .未 注 尺 十 公差 接 GBAT 1804 一 2000 一 mm。 
5. 未 注 儿 何 公差 接 GBAT 1184 一 1996 一 K。 





























0.015 


G187 -007 



































记 | 处 数 








分 区 | 本 必 文 件 量 


VV 


合肥 工业 大 学 








计 | (签名 ) 


(年 月 日 )| 标 准 化 





阶段 标记 比例 


























LJ704.22 























批准 





共 张 第 张 





© 

















23. 调节 盘 (LJT04. 23 ) 


注 硬 40D 45HRC 


4 一 4 
注 硬 400D 45HRC 





Ralé 














































































































技术 要 求 
7 未 注 个 角 为 C2。 
2 调 质 处 理 后 硬度 为 230D 250HBW. 
了 去 除 毛刺 口 飞 边 。 


4. 未 注 尺寸 公差 接 GBAT 1804 一 2000 一 m。 


5. 未 注 儿 何 公差 接 GB/T 1184 一 1996 一 KK。 

















iF 记 | 处 数 





分 区 更 改 文件 中 签名 





年 月 日 





计 |( 签 名 ) 


《年 月 日 )| 标 准 化 (签名 ) 


(年 月 日 ) 



































/4 .71704.23 

















批准 





Se 

















24. 读数 盘 (LJT04. 24) 


(27°18") 






































B 


网 纹 PO. 了 
GB/T 6403 3 一 2008 
一 | 


Aa7 了 2 


[10040 

































































技术 要 求 


7 未 注 个 角 为 C 7。 





2 刻度 线 75 格 等 分 圆周， 每 格 间 多 许 误差 D 70 











多 许 时 和 钦 误 差 D 15 “。 
了 刻度 深 及 教 字 深 为 O 
4 数字 均 涂 黑色 资 漆 。 


加 0.75mm， 刻度 宽 为 0. mr。 


5 未 注 尺寸 公差 接 GB/T 1804 一 2000 一 mm。 
6. 未 注 几 何 公差 接 GB/AT 1184 一 1996 一 K。 






































记 | 处 数 

















人 区 区 纹 俐 | 


签名 | 年 月 日 


广 ”(V/) 


合肥 工业 大 学 





该 和 























计 | (签名 ) 


(年 月 日 ) 标准 化 


(签名 )|( 年 月 日 阶段 标记 


























L704.24 
































批准 





SR 

















25. 定位 盘 (LJT04. 25 ) 


























| 亚 





OCX 幼 ]7 EQS 











6xM6 EQS | 
T i 
























































| 


GIG 
了 





























Ee (VY 


1 铺 伯 不 各 有 气 和、 破碎 开 和 
2 示例 外 C7 六 
2 规 好 、 铺 . 合肥 工业 大 学 






































4. 未 注 尺 寸 公差 按 GBAT 1804 一 2000 一 m。 一 i 
\ 太 日 点 
了 未 注 用 有人 六 6B/T 1184 一 1996 一 K， 地 全 有 es 二 1 疝 定位 意 














L 71104.29 















































狼 旦 合 

















26. 偏心 盘 (LJT04. 26 ) 
































FE 
一 


| 








OD 
SA 











Aa16 
































技术 要 求 


7 铸件 不 得 有 缩 孔 、 裂 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 二 
2 铸件 需 经 人 工时 就 处理 。 ye | NY 
了 .未 注 倒 角 为 C2。 
4. 去 毛刺 口 飞 边 。 _ 是 
5 未 注 R 二 公关 扫 GB/T 1804 一 2000 一 m。 ee 合肥 工业 大 学 
6 着 用 有 人 关 6B77 1184 一 1996 一 人 

环 记 | 处 数 | 分 区 | 更 改 文件 中 签名 | 年 月 日 偏心 盘 
(签名 )|( 年 月 日 )| 标 准 化 (签名 )|( 年 月 日 )| 阶段 标志 “| 中] 量 | 比例 






































LJT04.26 


所 共 张 第 号 © 



























































7. 连接 盘 (LJT04. 27) 

































































技术 要 求 
7 铸件 不 得 有 砂 眼 、 缩 孔 及 裂纹 等 缺陷 。 
2 锐 边 个 钝 。 
了 未 注 图 角 为 R2D R4。 


4 .未 注 凡 十 公差 欣 GZ7 1804 一 2000 一 Cc. 


5 未 注 几何 公差 按 GBAT 1184 一 1996 一 /， 























亡 1200 











Fk 记 | 处 数 








分 区 更改 文件 喇 名 


年 月 日 


合肥 工业 大 学 








计 |( 签 名) 


(年 月 日 | 标准 化 (和 


(年 月 日) 





阶段 标记 ”| 口 量 


连接 盘 


























LJ704.27 























批准 





共 张 第 张 





配合 

















28. 花 盘 (LJT04. 28) 

































































































































































7 链 件 0 经 人 工时 效 处 理 。 

2 链 件 不 得 有 气孔 ， 虱 纹 及 砂 服 等 供 隐 。 

了 未 注 个 角 为 C2， 表 面 烛 糙 度 Aa 为 12.5wm。 

4 .未 注 铸 进 图 外 为 R37。 

人 5. 未 注 卡 十 公差 按 GBAT 1804 一 2000 一 m。 
6. 未 注 几 何 公差 接 GBAT 1184 一 1996 一 K。 

















F 记 | 处 数 








人 区 网 忱 从 


年 月 














计 |( 签 名 ) 


(年 月 日 )| 标 准 化 


(年 月 日 ) 
































LJ704.26 























批准 








© 

















29. 压 盘 (LJT04. 29) 




























































































-0.5 








G274 






































Pa 


























7 热处理 后 硬度 为 2070 24 1HBW. 

2 .未 注 个 外 为 C7 表面 粕 粮 度 Po 为 12.57Um。 

了 未 注 图 角 为 R3D R4。 

次 横 笛 度 最 大 为 7 合肥 工业 大 学 

5. 景 大 不 平 策 量 为 20g. cim， 去 重 孔 分 布 在 F 面 D198 的 圆周 上 ， 
孔径 为 5 18， 逢 深 不 超过 7mm。 

6 未 注 RA 公 差 交 GOBA7 1804 一 2000 一 c。 

7 未 注 几何 公差 接 GB/T 1734 一 1996 一 /， 





























分 区 “| 再 改 文件 别 俭 名 | 年 月 日 压 紫 
计 |( 签 名 )| (年 月 日 )| 标 准 化 (签名 )|( 年 月 日 ) 
































LJT04.29 


大 母 雹 





















































30. 半 联 轴 器 (LJT04. 30) 

























































































1 








技术 要 求 
7 铸件 不 得 有 缩 乱 裂纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 
2 铸件 需 经 时 效 处 理 以 消除 内 应 力 。 
了 未 注 倒 角 为 C2。 
4. 未 注 图 角 为 R4。 


5. 未 注 有 十 公 差 接 GBAT 1804 一 2000 一 c。 


6 .未 注 几何 公 产 央 6GBA7 1134 一 1996 一 人 














还 记 | 处 数 





分 区 网 X 件 


签名 


年 月 日 


HT200 





计 |( 签 名 ) 





(年 月 日 ) 


标准 化 


(签名 ) 


(年 月 日 ) 





阶段 标记 “| 口 量 | 比 例 























> 
Vv (V 





半 联 轴 器 


LJ704.30 




















批准 








共 张 第 张 





de 














31. 半 离 合 器 (LJT04. 31) 




















































































































上 一- 一 | 











| 


技术 要 求 

7 牙 部 及 25/19 槽 表面 高 频 济 火 ， 硬 度 为 4 8D] 52HRC。 
2. 未 注 倒 角 为 C2。 

了 去 除 飞 边 口 毛刺 。 

4 未 注 R 寸 公差 按 GBA/T 1804 一 2000 一 m。 

5 未 注 几何 公 差 接 6B/T 1184 一 1996 一 kK。 

















未 记 | 处 数 








分 区 “| 更 改 文 件 引 


签名 


年 月 日 





合肥 工业 大 学 








(签名 ) 


《年 月 日 )| 标 准 化 


(长 名 ) 


(年 月 日 ) 





阶段 标记 


半 离合 器 


























/4 271704.37 























批准 








EIS 

















32. 闷 盖 (LJT04. 32) 


/RaF.2 








人 





























7 铸件 不 得 有 缩 孔 、 裂 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 

2. 未 注 图 角 为 R2。 

了 锐 边 个 钝 。 

4 未 注 R 寸 公差 按 GB/T 1804 一 2000 一 <。 
5. 未 注 几何 公差 按 GB/T 1184 一 1996 一 1。 

















F 记 | 处 数 








分 区 | 用 X 件 呈 


六 /00 











计 |( 签 名 ) 


(年 月 日 )| 标 准 化 





站 





阶段 标记 “| 























LJ/704.32 


























批准 


共 张 第 业 





9 

















33. 透 盖 (LJT04. 33 ) 








6x29 FQS 
LGI16 TG6 











[| 














6 





un 


技术 要 求 
7 铸件 不 得 有 裂纹 、 缩 筷 及 砂 眼 等 缺陷 。 
2. 去 扎 刺 、 飞 边 。 
了 未 注 尺 寸 公差 榨 GB/T 1804 一 2000 一 c。 
4 .未 注 几 何 公差 接 GB/T 1184 一 1996 一 L。 




















F 记 | 处 数 








分 区 | 葛 改 文件 中 


签名 


年 月 日 








(签名 ) 


(年 月 日 )| 标 准 化 


(签名 ) 


(年 月 日 ) 





阶段 标记 
































L104.37 




















批准 








共 张 第 张 





de 

















34. 填料 压 盖 〈LJT04. 34 ) 
























































技术 要 (VY) 


7 铸件 不 得 有 气孔 、 砂 眼 及 裂纹 等 缺陷 。 和 人 用工 由 在 
2 偶 过 个 全 i 合肥 工业 大 学 























了 未 注 尺 寸 公差 接 GBAT 1804 一 2000 一 m。 FA A | 丰采 


料 斥 兰 
4 亲人 人 疙 6B7T 1184 一 1996 一 K。 没 计 签名]|( 芷 有 日) 上 准 化 从 名 (全 朋 | 所 机 标志 “| 生效 人 填料 压 关 

















LJ704.34 


# 基线 负心 配合 






























































35. 阀 盖 (LJT04. 35 ) 








+ 


| NU 




























































































技术 要 求 
7 铸件 不 得 腹 半 、 纺 和 肋 有 等 全 . 
针 件 不 得 有 用 多 ， 统 和 


















































2 铸件 应 进行 时 效 处 理 。 
未 记 | 处 数 | 分 区 。 更改 广 件 引 签名 | 年 月 日 








了 未 注 冉 角 为 R20 R3。 区 
4 未 注 尺 寸 公差 按 GB/T 1804 一 2000 一 c。 (签名 )| (年 月 日) 标准 化 (给 名 ) (年 月 日) 阶段 标记 
































5. 未 注 几 条 公差 接 GBAT 1184 一 1996 一 L。 























批准 

















36. 轴承 盖 (LJT04. 36 ) 























6x89 EQS 
LGITL2 


HIG 





+0.028 


GB 142 10003 


























技术 要 求 
7 铸件 不 得 有 缩 和 和 、 裂 纹 及 砂 腿 等 供 陷 。 
2 .铸件 需 消 除 内 应 力 ， 硬度 为 1700 24 7HBW。 人 有 工业 大 学 
了 未 注 个 角 为 C2， 表面 粗糙 度 Ra 为 72 Sm。 人 有 工业 和 
| KR 4 有 y 
Se 设计 [( 儿 |( 生 用) 上 站 亿 经]( 生 月 | 全 村 忆 | 和 击 和 关 
6 未 注 尺寸 公 差 接 GBAT 1804 一 2000 一 m。 ye 


7 未 注 儿 何 公差 接 GB/AT 1184 一 1996 一 K。 
批准 共 张 第 张 


























































































































37. 端 盖 (LJT04. 37) 





















































3xM8- 7HT20 EQS 
V2 





















































LG TI 








技术 要 求 

7 铸件 不 得 有 气孔 、 烈 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 
2 锛 件 需 经 时 效 处 理 。 

了 . 锐 边 个 印 。 
4 .未 注 尺 十 公差 欣 GBA7 1804 一 2000 一 m。 
5. 未 注 几何 公差 接 GB/T 1184 一 1996 一 K。 

















丽 伯 9 











签名 


年 月 日 








标准 化 


(签名 ) 


(年 月 日 ) 








端 半 





阶段 标记 ”| 口 量 


























LJ704.37 




















批准 








共 张 第 张 




















38. 端 盖 〈LJT04. 38 ) 










































































Ra32 FxX0.5 









































技术 要 求 
7 铸件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 砂 眼 等 催 陷 。 
2 未 泣 个 角 为 C7。 
了 .未 注 贺 角 为 R30 R5。 
4 未 注 尺 寸 公差 接 GBAT 1804 一 2000 一 m。 
5. 未 注 几何 公差 控 GB/T 1184 一 1996 一 K。 



































EF 记 | 处 数 | 分 区 ”上 莉 改 六 件 号 签名 














计 |( 签 名 )|( 年 月 日 )| 标 准 化 (签名 ) 





了 H 





























LJ704.378 





























批准 


EI 

















39. 端 盖 (LJT04. 39 ) 























7 铸件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 砂 腿 等 催 陷 。 
2. 去 除 毛 灿 、 飞 边 。 

了 .未 注 轿 角 为 R3。 

4. 未 注 尺 寸 公差 接 GB/T 1804 一 2000 一 mm。 
5. 未 注 几何 公差 接 GB/T 1184 一 1996 一 KK。 

















记 | 处 数 








分 区 剧 虹 伯 | 


签名 


年 月 日 





计 |( 答 名) 


(年 月 日 ) 


标准 化 


(签名 ) 


(年 月 日 ) 





阶段 标记 























LJ704,39 

















批准 











共 张 第 性 








EE 





94 











40. 泵 盖 〈LJT04. 40) 















































/Ra 5 | 3x27£QS \/ 





技术 要 求 
7 铸件 不 得 有 气孔 、 橡 纹 及 砂 眼 等 铅 陷 。 
2 名 倒 纯 。 
了 .未 注 图 角 为 R20D R4。 
4 .未 注 尺 十 公差 接 GB/T 1804 一 2000 一 m。 
5. 未 注 几 何 公差 按 GB/T 71184 一 1996 一 K。 


























F 记 | 处 数 








人 区 葛 纹 从 


签名 


亡 /Z00 


2x25- 7H 


合肥 工 1 








计 |( 稚 名 ) 


(年 月 日 )| 标 准 化 


(签名 ) 








阶段 标记 





条 瘟 


























/4.717104.40 




















批准 











de@ 














41. 有 泵 盖 (LJT04. 41) 





Ral{2.5 /Ral6 


| 2003| 4 





Bt 






























































© 


= 
































| 


7 铸件 不 得 有 气孔 、 烈 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 合肥 工 | 
2 外 便 . ee 
了 .未 注 图 外 为 R30 R5。 a EA 

ee 处 数 | 分 区 | 更 改 文件 量 签名 | 年 月 日 
《4 非 加 工 而 涂 防 锈 漆 。 设计 [签名 )[( 年 月 日 )| 标 准 化 (签名 )|( 年 月 日 ) 
5 未 注 凡 十 公差 接 GB/T 1804 一 2000 一 mm。 i 
6. 未 注 几 向 公 关 接 GB/T 1184 一 1996 一 多。 ; 


本 : 对 全 































































































96 





42. 体 盖 


( LJTO4. 42) 


4xZ10.5 





















































技术 要 求 
7 铸件 不 得 有 气孔 、 烈 纹 及 砂 眼 等 续 易 。 
2. 未 注 个 角 为 C7 表面 粕 灿 度 Ra 为 12. 5pm 。 
了 未 注 贺 角 为 R30 R5。 
4 锐 边 合 钝 。 
5 非 加 工 面 涂 防 锈 漆 。 
6. 未 注 上 尺寸 公 差 按 GBAT 71804 一 2000 一 c。 












































记 | 多数 








分 区 | 医 芭 文件 蝇 


和 名 


年 月 日 





HIISO 





计 |( 签 名 ) 


(年 月 日 ) 


标准 化 


(签名 ) 


(年 月 日 ) 





阶段 标 忆 “| 口 量 























LJTO04.42 

















批准 














Se@ 
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43. 箱 盖 〈(LJT04. 43 ) 



























































104 


技术 要 求 








HI 120 











1 钱 人 不 得 有 和 和、 各 及 和 和 加。 
ee | 内 | 区 和 


























ee aes 汉江 和 各 [( 人 用) 站 姑 和 1 i 
4 未 注 有 十 公差 接 6B/T 1804 一 2000 一 c。 阶段 标志 | 口 量 














LJ/T04.47 









































再 共 张 第 攻 避 合 























44. 左 箱 盖 (LJT04. 44 ) 





























人 
> 
S 


G26K7 (“09%) 
FESSESET 


) 





4xM6 V15 























+0.007, 


G42IK7 ( -0.018) 
0 


G42h7 ( -0025) 

















































































































7 铸件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 缩 松 等 缺陷 ， 

2 铸件 需 经 时 效 处 理 。 

了 未 注 倒 角 为 C7, 表面 粗 粒度 Ra 为 12. 544m 。 
4. 未 注 园 角 为 R2。 ZL 102 




















5 未 如 工 面 需 兴 防 锈 洒 。 多 玫 | 分 区 “内线 各 名 | 和 有 
6. 未 注 有 二 公关 接 GB/T 1804 一 2000 一 mm。 设计 |( 丛 名 )| (年 崩 日 标准 从 (签名 )|( 年 月 日 阶段 标 记 ”| 质量 
7 未 注 几何 公益 次 GBZ7 1184 一 1996 一 K。 L.71704.44 


珊 共 避 第 其 杞 仿 







































































45. 阀 盖 (LJT04. 45 ) 




















































































































7 链 件 不 得 有 气孔 、 列 纹 及 砂 眼 等 续 陷 。 


2 链 件 需 经 时 效 处 理 。 


了 未 注 个 角 为 C 7 表面 烛 糙 度 Pa 为 72 5k7 。 


4 .未 注 贺 角 为 R2D A4 。 








5. 未 注 尺寸 公差 接 GBA/T 1804 一 2000 一 Cc。 
6. 未 注 几 何 公差 按 GB/T 1184 一 1996 一 L。 

















iF 记 | 处 数 | 分 区 | 攻 改 X 件 呈 签名 











合肥 工业 大 学 











计 | (签名 )| (年 月 日 )| 标 准 化 (签名 ) 

















阶段 标记 


辣 关 



































LJT04.45 




















批准 








共 张 第 性 





人 @ 

















46. 泵 盖 (LJT04. 46 ) 
































和 NNNNN 










































































| | 万 
ZA 
多 


Zh 











7 铸件 不 得 有 气孔 、 烈 纹 及 矶 眼 等 续 陷 。 
2 铸件 需 经 时 效 处 理 。 


了 锐 口 个 
4. 未 注 图 


希 。 
外 为 R3。 


5. 未 加 工 面 需 涂 防 锈 漆 。 
6. 未 注 尺 寸 公差 按 GB/T 1804 一 2000 一 mm。 


7 未 注 几 何 公差 


次 6G8Z7 1134 一 1996 一 [。 




















未 记 | 处 数 | 分 区 | 更改 件 中 答 名 


年 月 日 


HI200 














计 |( 签 名)| (年 月 日 )| 标 准 化 (签名 ) 


(年 月 日 ) 





阶段 标记 | 口 量 


比例 












































/人 .1104.46 











批准 


共 张 第 了 





人 @ 

















47. 前 泵 盖 (LJT04. 47) 


























































































































7 铸件 不 得 有 气孔 、 烈 纹 及 砂 眼 等 钠 陷 。 

0 7 2 未 注 例外 为 C7 志 本 村 度 Ra 为 12 Sm。 
y LS 了 了 未 注 轩 外 为 R2 

| Nh | 4. 未 注 尺 寸 公差 按 GBAT 1804 一 2000 一 m。 

| 3 5 未 注 和 公关 按 GBAT 1184 一 1996 一 K， 


| ER 


4 TT Ww A 1 Tp ZL1 
| 3 ;二 | 多数 分 网 入 色 名 | 年 月 












































分 
计 (签名 )|( 年 月 日) 标准 化 签名 ) (年 月 日 ) 阶段 标记 

































































批准 共 张 第 张 














48. 箱 盖 (LJTO4. 48) 








IN 











/70+006 




















































































































技术 要 求 4xM3-6H 








7 铺 件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 夏 限 等 纳 陷 ， 
2. 鲍 苇 个 纯 ， 

了 未 注 国 角 为 RD R5。 

4. 未 可 工 面 震 涂 防 乡亲 。 

区 未 注 凡生 公差 接 GBAT7 1804 一 2000 一 m。 
6 .未 注 几何 公关 接 GBAT 1184 一 1996 一 人。 




















i 记 | 处 数 | 分 区 同文 件 缠 徐 名 | 年 月 日 

















计 |( 签 名) (年 月 日 )| 标 准 化 (签名 )|( 年 月 日 》 





合肥 工业 大 学 


箱 盖 
































LJT704.48 


























批准 








© 





103 








1.5 叉 架 类 零件 图 
1. 拨 叉 〈IJT05. 01) 
















































































7 铸件 不 得 有 气孔 、 弄 纹 及 砂 眼 等 缺陷。 

2. 未 注 倒 角 为 C7 表面 泪 次 度 RRa 为 12. 5ym 。 

了 未 注 图 角 为 R20D R4。 

4 未 注 尺寸 公差 接 GBAT 1804 一 2000 一 m。 
5 未 注 几何 公差 接 GBAT 1184 一 1996 一 KK。 

















志 | 处 数 








分 区 | 医改 X 件 中 


从 名 


年 月 日 


合肥 工 











计 |( 签 名 ) 


(年 月 日) 


标准 化 


(签名 ) 


(年 月 日 ) 





拔 又 


























LJ705.07 























批准 
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2. 拨 叉 (LJTO5. 02 ) 





93.75 -48 











技术 要 求 
7 铸件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 
2 .未 注 倒 角 为 C7 表面 烛 糙 度 Ra 为 72 544m 。 
了 未 注 图 角 为 R20 R3。 
4 .与 相 邻 件 合 铸 后 切 开 。 
人 5. 未 注 上 尺寸 公差 按 GB/T 1604 一 2000 一 m。 
6. 未 注 几 向 公 差 按 GBAT 1184 一 1996 一 K。 












































NOAAY 











合肥 工业 大 学 
HTI5O 


标志 | 处 数 | 分 区 ”| 更 六 广 件 缠 签名 | 年 月 日 摊 叉 
计 |( 签 名)|( 年 月 日 )| 标 准 化 (签名 )|( 年 月 日 ) 阶段 标记 









































LJ705.02 


We t 且 合 
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3. 支架 (LJTO5. 03 ) 












































222 





194 £005 








50£012 










































































7 铸件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 友 眼 等 供 陷 。 

2. 未 注 倒 角 为 C1 5, 表面 粗糙 度 Aa 为 72 5m 。 

了 .未 注 圆 角 为 R2D R3。 

4 未 注 尺寸 公差 按 GB/7 1804 一 2000 一 m。 
5 未 注 几何 公差 接 GBAT 1184 一 1996 一 K。 


合肥 工业 大 学 





HI200 











F 记 | 处 数 








分 区 “更 改 文件 量 签名 | 年 月 支架 





计 |( 签 名 ) 


(年 月 日 )| 标 准 化 (签名 )|( 年 月 日 ) 阶段 标记 | 口 量 




















L4705.03 












































人 @ 





批准 
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4. 支架 (LJTO5. 04 ) 

































































技术 要 求 








7 铸件 不 得 有 气孔 、 烈 纹 及 砂 限 等 急 淖 。 

2 去 除 尖 角 、 毛 刺 。 

了 未 注 轿 角 为 R3。 

人. 铸件 需 经 时 效 处 理 。 

5 未 注 有 十 公差 接 GBA/T 1804 一 2000 一 mm， 
6. 未 注 几 向 公 差 按 GB/T 1184 一 1996 一 KK。 
























































标记 | 处 数 | 分 区 “ 莉 尺 件 引 签名 | 年 月 日 











计 |( 签 名 |( 年 月 日 )| 标 准 化 (签名 )| (年 月 日 ) 
























































批准 
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5. 杠杆 (LJTOS5. 05 ) 













































































加 
AAA KA 


Q 





一 
2 





王 0 


























葛 必 文件 年 月 日 





7 铸件 不 得 有 气孔 、 烈 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 

2 铸件 需 经 时 效 处 理 。 

了 未 注 图 角 为 R20 R3。 

4 .退火 处 理 。 

5 未 注 上 尺寸 公 善 按 GBAT 1804 一 2000 一 Cc。 
6. 未 注 儿 和 公差 按 GBAT 1184 一 1996 一 L。 


合肥 工业 大 学 
ZG400 





杠杆 








计 |( 签 名) 


(年 月 日 )| 标 准 他 (签名 )|( 年 月 日 阶段 标记 | 口 量 | 比例 


























L4705.05 





























批准 





夫 张 第 耀 口 @ 

















6. 曲柄 (LJTOS5. 06 ) 























| 
一 一 






































7 铸件 不 得 有 气孔 、 夹 洁 及 砂 眼 等 铀 陷 。 

2 未 注 个 角 为 C7 5. 表面 站 灯 度 Ra 为 12 51m。 合肥 工业 大 学 

了 未 注 图 外 为 R20 R4。 | 二 

4 铸件 机 加 工 前 应 进行 8 

dy ， 设计 | (从 名 )| (年 月 日) 标准 作答 名 )|( 年 月 日) 阶段 标记 | 口 量 晴 

6. 未 注 几何 公差 接 GBAT 1184 一 1996 一 L。 LJ705.06 
把 共 张 第 张 母 合 































































































7. 连 杆 (LJTO5. 07 ) 


ee 





















































M 120.02 

















技术 要 求 


7 铸件 不 得 有 气孔 、 和 裂纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 
2 机 可 工 前 需 经 人 工时 效 处 理 。 

了 未 注 图 角 为 PR20 R3。 

4. 去 所 机 、 飞 边 。 


5 未 注 尺 寸 公差 接 GB/T 1804 一 2000 一 <c。 


6. 未 注 几何 公差 接 GB/AT 71134 一 1996 一 人 。 














记 | 处 数 





3K 克 0 们 


年 月 日 





2 
RG 
/ Ral6 
G20H7 
| 





1Mgi10 





合肥 工业 大 学 








计 |( 答 名) 





(年 月 日 


) 标准 化 


(年 月 日 ) 





阶 笑 标 记 


[ 量 比例 


迁 杆 


























L4705.07 




















批准 








共 张 第 张 





Ee 








110 








8. 拨 又 〈LJT0O5. 08 ) 













































































450 SOHRC 
洋 炎 


























技术 要 求 
7 铸件 不 得 有 气孔 、 列 纹 及 砂 眼 等 续 陷 。 
了 过 贷 边 个 钝 。 
了 未 注 贺 角 为 R20 R3。 
4. 未 注 尽 寸 公差 按 6B/T 1804 一 2000 一 c。 
5 未 注 几何 公差 按 GB/T 1184 一 1996 一 1。 
ZF310- 370 















































i 记 | 处 数 | 分 区 | 更 必 文件 昌 
计 |( 签 名 )|( 年 月 日 )| 标 准 化 [( 签 名 )|( 年 月 日 )| 阶段 标记 | 0 量 | 比例 
LJ/705.08 


共 张 第 羔 母 合 



























































批准 

















9. 托 架 (LJTO5. 09 ) 





























技术 要 求 
7 铸件 不 得 有 气孔、 裂纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 
2. 去 除 毛刺 、 飞 边 。 
了 未 注 图 角 为 R30 R5。 
4. 未 注 尺 十 公差 按 GB/T 1804 一 2000 一 c。 
5. 未 注 几何 公差 按 GB/T 1184 一 1996 一 1/。 





























ov (IV 








合肥 工业 大 学 














HI200 
签名 | 年 月 日 必 架 
(签名 )| (年 月 日 阶段 标记 | 口 量 | 此 全 加 









































LJ705.09 


共 张 第 号 [ke 
























































10. 支架 (LJT05. 10) 












































/7 002 











技术 要 求 
7 铸件 不 得 有 气孔 、 烈 纹 及 砂 眼 等 铅 陷 。 
2 去除 毛刺 、 飞 边 。 
了 未 注 贺 角 为 R20 R4。 
4. 未 加 工 面 涂 防 锈 漆 。 
5. 未 注 上 尺寸 公 养 按 GB/T 1804 一 2000 一 mm。 
6. 未 注 几 何 公差 楼 GB/T 1184 一 1996 一 [。 





合肥 工业 大 学 





HI300 


i 所 | 外 多 | 分 区 “| 现 信件 支架 
(签名 )| (年 月 日 )| 标 准 化 阶段 标记 



































LJ705.10 


















































批准 

















11. 支架 (LJT05. 11) 





















































技术 要 求 
7 铸件 不 得 有 气孔 、 烈 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 
2 锐 边 个 钝 。 
了 .未 注 图 角 为 R20 R3。 
人. 未 加工 面 涂 防 锈 漆 。 
5. 未 注 尺寸 公差 按 GBAT 1804 一 2000 一 c。 
6. 未 注 几 条 公差 按 GB/T 1184 一 1996 一 L。 


















































合肥 工业 大 学 














Fk 记 | 处 数 








二 





更 


绽 伯 9 


签名 


年 月 日 





计 |( 签 名) 


(年 月 ) 


标准 化 


(签名 ) 


(年 月 日 ) 





文 加 


























上 0 他 




















批准 











EI) 
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12. 脚 踏 座 (LJTO5. 12 ) 

































































7 铸件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 砂 眼 等 催 陷 。 


2 铸件 需 经 人 工时 效 处 理 。 


了 未 注 图 角 为 尺 3。 
人. 锐 边 个 钝 。 








5 未 注 尺 寸 公差 接 G6B/T 1504 一 2000 一 c。 
6 未 注 儿 何 公差 接 GB/T 1134 一 1996 一 / ， 




















记 | 处 数 | 分 区 更改 文件 呈 








短 名 


年 月 日 


Hi200 


合肥 工业 大 学 











计 |( 签 名 ) (年 月 日 )| 标 准 化 


(签名 ) 


(年 月 日 ) 











阶段 标记 | 口 量 


脚 路 座 


























L4705.712 























所 准 








de© 

















13. 支架 (LJT05. 13 ) 


54+0 .12 













































































SR 
ss 


> 











技术 要 求 
7 铸件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 砂 最 等 缺陷 。 
2 柄 度 为 1630] 229HBW 。 
了 未 注 图 角 为 R30 R5。 
4. 铺 件 需 经 人 工时 就 处 理 。 
5 未 注 此 十 公差 接 G6BAT 1804 一 2000 一 m。 
6. 未 注 几何 公差 按 GB/T 1184 一 1996 一 KK。 



























































HI1200 


标记 | 处 数 | 分 区 更 改 文件 引 签名 | 年 月 日 支架 
计 | (签名 )| (年 月 日) 标准 化 (签名 )|( 年 月 日) 阶段 标记 | 口 量 


























L705.73 


















































批准 共 张 第 张 
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14. 支架 (LJTO5. 14) 





KK 一 一 7 


上 一 一 
ji 



























































技术 要 求 


7 铸件 不 得 有 气孔 、 列 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 

2 铸件 需 经 时 效 处 理 。 

了 未 注 几 角 为 PR2D R3。 

人. 未 注 倒 角 为 C7, 表面 烛 糙 度 Pa 为 72 54m 。 

5 未 注 R 寸 公差 按 GB/T 1804 一 2000 一 mm。 


6. 未 注 几何 公差 按 GBAT 1184 一 1996 一 K。 "ak 4 

















合肥 工业 大 学 

















记 | 处 数 | 分 区 





更 文件 量 支架 





(签名 )|( 年 月 日 )| 标 准 化 














LJ705.14 















































到 母 合 

















15. 支架 (LJTO5. 15 ) 


























7 铸件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 砂 眼 等 鲍 陶 。 

2 . 锐 边 个 钝 。 

了 .未 注 贺 角 为 R20D A4 。 

.铸件 需 经 时 效 处 理 。 

5. 未 注 尺 寸 公差 按 GB/T 1804 一 2000 一 太 。 
G 未 注 几何 公差 掖 GBAT 1184 一 1996 一 人。 




















合肥 工业 大 学 


























记 | 处 数 | 分 区 本 改 文件 引 签名 | 年 月 日 支架 
计 | (签名 )| (年 月 日 )| 标 准 化 (签名 )|( 年 月 日 ) 阶段 标记 




















LJ705.75 


三 共 并 ©O 
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16. 托 架 (LJTO5. 16 ) 









































技术 要 求 ee 
7 铺 人 不 得 有 气孔 、 玫 时 人 2xM6 亚 力 


2 锅 边 个 俘 。 

了 未 注 图 角 为 R3D R5。 

.未 加 工 面 涂 防 锈 漆 。 

5 未 注 尺寸 公差 接 GBAT 1804 一 2000 一 m。 
6. 未 注 几 何 公差 接 G6BAT 1184 一 1996 一 K。 














ee 























孔 亚 1 






























































人 区 网 婉 伯 9 


签名 


年 月 日 














(年 月 日 )| 标 准 化 


(签名 ) 


(年 月 日) 





合肥 工业 大 学 


折 架 


























L4705.716 




















批准 























17. 座 架 (LJTO5. 17) 






































S 








I I 





















































技术 要 求 
7 铸件 表面 清 砂 ， 且 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 
和 2. 未 注 个 角 为 C7 表面 粕 糖度 Po 为 72.5Hkm 。 
了 未 注 图 角 为 R2 口 R3。 
4 锐 边 个 钝 。 
沁 未 注 凡 寸 公差 拱 GB/A7 1804 一 2000 一 c。 
6. 未 注 几何 公 差 接 GBA/T 1734 一 1996 一 上。 








HI200 














+ 记 | 处 数 要 以 X 件 绰 签名 | 年 月 日 














分 区 
设计 |( 签 名 )| (年 月 日 )| 标 准 化 (签名 )| (年 月 日 ) 阶段 标 记 | 口 量 | 此 全 

















LJ705.717 


























批准 共 张 第 张 





S@ 




















18. 连 杆 (LJTO5. 18) 




































































~ 
2 





























7 铺 件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 砂 腿 等 包 陶 。 

22. 甸 件 需 经 时 次 处 理 。 

了 未 注 图 角 为 R20D A4 。 

4. 非 加 工 面 涂 防 锈 漆 。 

5. 未 注 尺 公关 接 GBAT 1804 一 2000 一 m。 
6 .未 注 几何 公 关 裕 GBAT 1184 一 1996 一 K。 





























合肥 工业 大 学 





























未 记 | 处 数 | 分 区 ”项 必 六 件 缠 签名 | 年 月 日 连 杆 
计 | (签名 )| (年 月 日 )| 标 准 化 (签名 )|( 年 月 日 ) 


























LJ705.18 


三 口 @ 
























































19. 踏 架 (LJTO5. 19) 




















7 铸件 个 得 有 气孔 、 裂 纹 及 砂 限 等 催 陷 。 


技术 要 求 


2 铸件 需 经 时 效 处 理 。 











了 未 注 图 角 为 R20D AR4 。 

4. 退火 处 理 ， 以 消除 内 应 力 。 
5 未 注 尺 寸 公差 按 GBA/T 1804 一 2000 一 c。 
6. 未 注 儿 何 公差 接 GBAT 1184 一 1996 一 4。 
































F 记 | 处 煞 | 分 区 更 政文 件 引 


签名 


年 月 日 


用/ 0 


合肥 工业 大 学 








(签名 )| (年 月 日 ) 


标准 化 


(签名 ) 


(年 月 日 ) 





阶段 标记 “| 口 量 | 比例 


路 架 


























LJ705: 19 

















批准 











共 卫 第 心 





全 








122 











20. 拨 叉 (LJTO5. 20) 


OD 


> 
N 


Q 
Yb 


+0.120 
12 10.050 
YP 





























技术 要 求 
7 铸件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 
2 .不 加 工 面 肛 平 喷 潜 。 
了 未 注 圆 角 为 R2D R4。 
4 .铸件 需 经 人 工时 浆 处 理 。 
了 未 注 尺 十 人 差 扩 6GBZ7 1804 一 2000 一 c。 
6. 未 注 几何 公差 按 6B/T 1184 一 1996 一 1。 









































记 | 处 数 








分 医改 X 伯 中 


签名 


年 月 


HT7200 








计 |( 签 名 )| (年 月 日 )| 标 准 化 


(签名 ) 


(年 月 日 ) 





阶段 标记 









































批准 
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21. 脚 踏 杆 〈LJT05. 21 ) 























技术 要 求 
7 竺 件 不 得 有 气孔 、 腹 针 及 到了。 合肥 工业 大 学 











2 铸件 寺 经 人 工时 效 处 理 。 HT200 
了 未 入 图 角 为 R20 A3。 标记 | 外 次 | 分 区 ”|X 从 可 下 名 | 年 月 
4. 钳 过 个 名 。 设计 |( 签 名 )|( 年 月 日 )| 桥 准 化 | 签名)|( 年 月 日 内 要 标记 | 口 量 wy 





























5. 未 注 上 尺寸 公 一 一 5 
未 注 尺 寸 公差 接 GB/T 71804 一 2000 一 <c 2 


6. 未 注 几 何 公差 榨 GBAT 1184 一 1996 一 L。 
共 张 第 六 且 合 
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22. 支架 (LJT05. 22 ) 



































4 
BPY 











技术 要 求 
1 铸件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 
2 铸件 需 经 人 工时 效 处 理 。 
了 未 注 图 角 为 R2D R4。 
人. 未 广 尺 Y 公 差 欣 GBA7 1804 一 2000 一 c。 
5. 未 注 几 何 公差 按 GBAT 1734 一 1996 一 /。 








合肥 工业 大 学 




















F 记 | 处 数 | 分 区 | 更 改 文件 量 年 有 日 支架 
《签名 )| (年 月 日 )| 标 准 化 (年 月 日 ) 


L4705.22 


母 仍 
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23. 支架 (LJT05. 23 ) 











25 
WO6X90” 




































































技术 要 求 








/全 有 和 和 双生 | M42x2-6H a 
22. 未 注 倒 外 为 C7 表面 泪 炎 度 Ra 为 12 5pem。 G60 合肥 工业 大 学 
了 未 注 图 角 为 P30 R5。 万/200 
4 .铸件 畦 经 人 工时 效 处理 。 2 处 数 | 分 区 风 人 签名 | 年 月 日 支架 
5 未 注 RA 人 产 坎 6BZ7 1804 一 2000 一 c， (签名 ) (年 月 日) 标准 做 (签名 )|( 年 月 日 ) 和 阶 和 标志 | 口 量 
所 未 注 几 何人 产 扩 GB7]7 1194 一 1996 一 4。 LJ705.23 


搓 共 张 第 区 避 使 
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24. 轴 座 (LJTO5. 24) 


| | 
YA 一 
| 


二 





| 
[972777 FF FA 
LN 




































































技术 要 求 
7 铸件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 砂 眼 等 缺陷。 
2 未 注 个 角 为 C 思 表面 粕 糙 度 尺 g 为 72.5H1n 。 
了 未 注 图 角 为 RT] R5。 
人. 铸件 需 经 人 工时 效 处 理 。 
5 未 注 尺 寸 公差 接 GB/T 1804 一 -2000 一 c. 
6. 未 注 几 何 公差 按 6BAT 1184 一 1996 一 L 








Aa6. 了 
镑 销 孔 2x 乡 10 


75 


| 






































一 一 一 





II 








2xM12-6H 

















记 | 处 数 | 分 区 医 广 件 绰 签名 


年 月 日 








设计 | (签名 )|( 年 月 日)| 标 准 化 签名) 
图 


《年 月 日) 


























L.1705.24 




















批准 


























25. 轴承 架 (LJT05. 25 ) 




























































































ee— 





技术 要 求 

7 铸件 不 得 有 气孔 、 烈 纹 及 砂 眼 等 缺陷。 
2. 未 注 个 角 为 C2， 表面 粕 糙 度 Pa 为 12 5m 。 合肥 工业 大 学 
HI200 























了 未 注 圈 角 为 R30 R5。 

.铸件 需 经 时 效 处 理 。 

5. 未 注 尼 十 公差 按 GB/T 1804 一 2000 一 mn。 
6. 未 注 几 何 公差 按 GBAT 1184 一 1996 一 KK。 


标记 | 处 数 | 分 区 更 改 文件 中 签名 | 年 月 日 
计 |( 签 名 )|( 年 月 日 )| 标 准 他 (签名 )|( 年 月 日 阶段 标 沁 | 口 量 | 比例 














L.1705.29 


凶 夫 避 第 并 配合 
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26. 导向 支架 (LJT05. 26 ) 















































A 





























62+005 












































7 调 质 处 


2. 去 除 毛刺 口 飞 边 。 
了 未 注 尺寸 公差 接 G6BAT 1804 一 2000 一 mr。 


4. 未 注 几 


4xM8-7H 


后 ， 硬 度 为 770D 190HBW， 
































分 区 更改 文件 量 


从 名 


年 月 日 





公差 按 GBAT 1184 一 1996 一 KK。 




















合肥 工业 大 学 




















(年 月 日 )| 标 准 化 


(发 名 ) 


(年 月 日) 





阶段 标记 量 | 比例 


导向 支架 


























人 47171025.26 




















批准 








共 张 第 张 




















27. 十 字 接 头 〈LJT05. 27 ) 











CV | 


7772A LM 













































































合肥 工业 大 学 





7 链 件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 砂 眼 等 付 陷 。 
2 贷 边 个 分 。 亡 / .90 


To WAR jE 内 | KK | 各 | 征用 十 池 
4 侍 伯 需 经 时效 处 理 。 没 计 【 痊 名 )| (年 月 日) 标准 化 |( 答 名) 年 月 日 | 阶段 标志 “| 重 
5 未 注 尺 寸 公差 按 GB/7 1804 一 2000 一 Cc。 a 
6 未 注 几 向 公差 接 GB/T 1194 一 1996 一 1/， 

和 寿 母 合 
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28. 摇 臂 轴 座 (LJTO5. 28 ) 





4 一 4 
13.92+0 15 

















































































































技术 更 求 
1 铸件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 砂 眼 等 钠 陷 。 
2 未 注 个 角 为 CO.5， 表面 粗糙 度 为 72.5p1m 。 
了 未 注 图 角 为 PR2D R3。 
4 .铸件 需 经 人 工时 效 处 理 。 
也 未 注 尺 寸 公差 撤 GBZ7 1804 一 2000 一 c. 
6. 未 注 几何 公差 按 GB/T 1184 一 1996 一 上 




















合肥 工业 大 学 








HI1200 
未 记 | 处 煞 | 分 区 | 更改 文件 踢 签名 | 年 月 日 也 
设计 |( 签 名 )| (年 月 日 | 标准 化 |( 答 名 ) (年 月 日 ) 阶段 标记 ”| 口 量 | 比例 摇 管 轴 座 















































/71105.20 


批准 共 张 第 号 器 例 





















































29. 主轴 架 (IJT05. 29 ) 


























Ra3.2 
WW G6HI9T6 








NM 0005 

















天 
Np 


2x0.5 








Ral2.5 





Raf2.5 


4X285 \/ gh 7 


LGNHTO 


VY 
Hs 























60+40.25 





纪 
| 


es 
下 
Gh N 
SS 














R34 技术 要 求 


7 铸件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 砂 眼 等 催 陷 。 

2 未 注 倒 角 为 C7 表面 粗糙 度 Pa 为 25Mm 。 

了 未 注 圆 角 为 R5 

4 退火 处 理 ， 以 消除 内 应 力 。 

5 未 注 尺寸 公差 接 GB/T 1504 一 2000 一 c. 
6. 未 注 几何 公差 接 GB/T 1134 一 1996 一 /. 





60 +0.25 









































记 | 处 数 | 分 区 更 BX 件 引 


签名 


年 月 日 





计 |( 签 名) (年 月 日) 标准化 


(签名 ) 


《年 月 日 ) 



































L.71705.29 




















批准 














E19 
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30. 吊 架 (LJT05. 30) 

















技术 要 求 

7 铸件 不 得 有 气孔 、 烈 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 
2. 锐 边 倒 鲁 。 
了 .未 注 图 角 为 R20 R3。 

4. 未 加 工 面 涂 防 锈 漆 。 

5. 未 注 尺 寸 公差 按 GB/T 1804 一 2000 一 mm。 
6. 未 注 几 和 公差 按 GB/T 17184 一 1996 一 K。 













































































合肥 工业 大 学 





用 /1 150 




















F 记 | 处 数 | 分 区 葛 六 件 号 签名 | 年 月 日 帅 架 
计 |( 徐 名)|( 年 月 日 )| 标 准 化 签名) (年 月 日 ) 阶段 标记 














LJ/705.30 















































秤 结合 
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31. 支 座 (LJTO5. 31) 


























/ Ra12.5 


8xM4-6H 






































| 


Ama125 DD 


4XD9 
G1T3 
































7 铸件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 

2 未 注 个 角 为 C7 5， 表面 粗糙 度 玉 g 为 72.5wm 。 
了 未 注 图 角 为 R20 R3。 

人. 未 加 工 面 涂 防 锈 漆 。 

5 未 注 尺 寸 公差 接 GB/T 1804 一 2000 一 m。 
6. 未 注 儿 何 公差 掖 GB/T 1184 一 1996 一 K。 











有 /00 




















记 | 处 数 | 分 区 更 埃 文 件 中 年 月 日 


2xg5H7 \/ 


合肥 工业 大 学 











计 | 签名)[( 年 月 日 )| 标 准 化 (年 月 日) 阶段 标记 | 口 量 
































/4.71705.37 


























批准 共 张 第 张 





dQ 
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32. 支 座 (LJTO5. 32) 





























NS 











PIII | 
EE EE 








Ral6 


6xM6 VY 12 











7 铸件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 砂 眼 等 雏 陷 。 


2. 锐 口 个 印 。 
了 .未 注 贺 角 为 RZ R4。 
4 .铸件 需 经 时 效 处 理 。 


5 未 注 尺 寸 公差 接 GB/T 171804 一 2000 一 c. 
6. 未 注 儿 向 公差 按 GB/T 1184 一 1996 一 1L. 








HI200 














标记 | 处 数 | 分 区 ” 葛 六 文件 


答 名 


年 月 日 


合肥 工业 大 学 








计 |( 签 名 )| (年 月 日 ) 


标准 化 


(签名 ) 


(年 月 日) 


阶段 标记 ”| 口 量 | 比例 





支 认 









































L4705.32 














批准 


共 张 第 张 





悚 念 
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33. 支架 (LJT05. 33 ) 
































技术 要 求 


7 针 件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 夏 眼 等 针 陷 。 
2. 锐 边 个 统 。 

了 未 注 轩 外 为 R20 R37， HTI50 
we ;|| 人 | 各 名 | 和 用 
人 未 注 上 二 公 兰 接 GBAT 1804 一 2000 一 c 。 | 设计 签名 )|( 年 月 )[ 诛 准 化 ( 答 名 |( 年 朋 )| 阶段 标记 [0 量 
6 .未 注 几何 公 产 坎 6BA7 1184 一 1996 一 /。 


批准 共 张 第 张 母 合 
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34. 砂轮 头 架 (LJT0O5. 34 ) 



























































[7 
AAA 





























下 

















让 














条 

/ 

月 

有 

月 

9 
和 

















4 


























7 未 注 图 角 为 R20 RR 
2. 未 注 倒 角 为 C1 00000 RaD 72.5um0 
了 .铸件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 砂 眼 等 缺 申 吕 


-一 一 .未 加 工 面 需 涂 防 锈 淋 吕 征 记 | 处 数 | 分 区 更改 文件 别 给 名 | 年 月 日 砂 软 半 如 
II 5 未 注 有 二 公关 接 GB/T 1804 一 2000 一 m。 | 并 计 | 稚 名 | 年 月 日) 标准 化 ( 维 名 ) (年 朋 日) 阶段 9 元 类 

6. 未 注 几 条 公差 按 GB/AT 1184 一 1996 一 K。 上 上 LJ705.34 
批准 
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35. 又 〈LJT05. 35 ) 

















7 铸件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 

2 锐 边 个 印 。 

了 未 注 图 角 为 R20 AR4 。 

人. 铸件 需 经 时 效 处 理 。 

5. 未 注 尺寸 公差 按 GB/T 1804 一 2000 一 m。 
6. 未 注 儿 何 公差 接 GB/T 1184 一 1996 一 K。 








合肥 工业 大 学 





























j 记 | 多 要 | 分区 和 用 x 
设计 |( 枯 有 |( 生 月 日) 准 化 (从 名) 年 朋 | 阶 和 标记 | 亲 量 | 凡凡 




















/47171052 


















































批准 共 了 张 第 张 

















36. 轴 架 (LJT05. 36 ) 












































DZ 














图 
O77 



































技术 要 求 
1/ 铺 件 直人 有 气孔 、 开 克服 生 ， 
2 人 他. 


人 

ot 

S 

村 了 未 注 图 角 为 R20 R5。 Fa725 
于。 Y= 
也 未 注 尺 寸 公差 次 6BA7 1804 一 2000 一 mm。 
6. 未 注 儿 向 公 差 按 GB/T 71784 一 1996 一 [。 of ( A ) 

合肥 工业 大 学 

/1200 


;二 | 外 玫 | 分 区 蒋 交 位 司 禾 名 | 年 用 和 加 
计 |( 禾 各 ) 准 化 ( 乱 各 )|( 生 月 昌 ) 阶 彼 标 记 | 口 量 | 比 全 






























































LJ/705.36 


共 张 第 张 母 例 
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座 (LJTO5. 37) 


37. 支 





@BD 


法 党 奖 并 


各 








ZE SOL 




















和 








说 Y| 可 口 | 吧 吕 符 放 





(日 旬 才 ) 


(多 器) 





人 V 和 半日 也 ) 








( 风 田 ) 


"一 966/ 一 98 1 /90RVY)Y RY¥'9 








去 半 不 工 字号 





OO0CL 已 





EE 


加 


EE 


A 





























| “一 0002 一 7084 1 /ONYE YE 5 


“ 竹 玉 站 村 还 如 杞 允 》 

“yy DZyYyR¥ E 

‘wns Zl oy L0000 ‘27YR¥Z 
“加 少 荔 潮 任 交 将 说 “ 尼 与 单 夫 了 所 妆 / 






















































































38. 支 座 (LJTO5. 38 ) 


56£0.05 






































































































































7 铸件 不 得 有 气孔 、 烈 纹 及 砂 眼 等 续 陷 。 

2 未 注 个 角 为 C1, 0 0000 RaD 72.5um。 
了 .未 注 图 外 为 R2。 
人. 铸件 需 经 时 效 处 理 。 
5 未 注 尺寸 公差 按 GB/T 1804 一 2000 一 m。 


6. 未 注 几 向 公 差 按 GB/T 1184 一 1996 一 K。 | ve 

















标记 | 处 数 








分 区 大 X 件 绰 答 名 | 年 月 日 





计 |( 答 名) 


(年 月 日 )| 标 准 化 |( 签 名)| (年 月 日 ) 





合肥 工业 大 学 


支 座 





























LJT705.36 























批准 























39. 支架 (LJT05. 39 ) 















































技术 要 求 
1 铺 件 不 和 有 气 和、 到 统 有 砂 月 匠人。 
2 机 C7 00000 Rall 72.5um。 
了 未 注 国 外 为 R20 R3 
4 铸件 寺 经 时 处理。 
5. 未 注 尺 十 公差 按 GB/T 1804 一 2000 一 mm。 


6. 未 注 几 向 公差 接 GBAT 1184 一 1996 一 K。 | | ey 


合肥 工业 大 学 















































记 | 处 数 | 分 区 ” 若 必 文件 晤 为 
计 |( 签 名 )| (年 月 日 | 标准 化 并 





























LJ109.39 


本 结合 
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40. 刹车 支架 (LJTO5. 40 ) 









































7 铸件 表面 清 砂 ， 且 不 得 有 气孔 、 烈 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 
2. 未 注 倒 角 为 C17, 0 0 000 RaD 72.5um。 

了 .未 注 贺 角 为 R30 R5。 

4 .铸件 竺 坏 需 退 火 处 理 。 

5. 未 注 尺寸 公差 接 GBAT 71804 一 2000 一 c。 
6. 未 注 几何 公差 接 GBAT 1184 一 1996 一 L。 








合肥 工业 大 学 





HIT200 


标记 | 处 数 | 分 区 | 葛 改 文件 引 签名 | 年 月 日 刹车 支架 
计 |( 签 名 )| (年 月 日 )| 标 准 化 (签名 )|( 年 月 日 ) 阶段 标记 | 口 量 



































/4.71705.40 


琴 共 张 第 号 刁 命 
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41. 拨 叉 (LJTO5.41) 



































7 铸件 不 得 有 气孔 、 烈 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 

2. 未 注 个 角 为 C1, 0 0000 Ral 72.5um。 
了 .未 注 贺 角 为 R20 RR3。 

4 .未 加 工 面 肘 平 ， 涂 防 锈 漆 。 

5. 未 注 尺 寸 公差 按 GB/T 1804 一 2000 一 m。 
6. 未 注 几 何 公差 按 GBAT 1184 一 1996 一 K。 





























合肥 工业 大 学 





H1200 


分 区 ”|X 件 本 敌 名 拔 又 
(年 月 日 )| 标 准 化 (签名 ) 阶段 标记 






































LJ709.471 


三 共 考 人 © 
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42. 拨 叉 〈LJT05. 42) 





Aa7122 




















M10x1-6H 
































多 
i 


WH 
2 36 
| 


用 


P 












































7 铺 件 不 位 有 气孔 、 弄 纹 及 砂 浪 等 续 ， 合肥 工业 大 学 
2 铸件 需 经 退火 处 理 ， 以 消除 内 应 力 。 HTI5O0 
了 未 注 图 角 为 R30 R5。 未 记 | 处 数 | 分 区 ”| 冯 XX 件 引 笋 名 | 车 月 日 鬼 
4 未 加 工 盏 应 涂 防 儿 江 。 ( 殿 多 (年 月 ) 侨 准 他 ( 惟 名 |( 年 月 B)| 阶段 标志 [中 量 | 此 全 
未 注 尺 寸 公差 次 GBA7 1804 一 2000 一 万 .| 制图 1 105 42 
6. 未 注 几何 公差 接 GB/T 7194 一 1996 一 K。| 审核 


节 外 共 了 张 第 性 er 


































































































43. 支架 (LJTO5. 43 ) 
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0.021 
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+ 





G20 





























SN 











RT 


\ 


IITA I 








Ry 


M6-7HT10 \/ 
7 铸件 不 得 有 气孔 、 烈 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 
2. 锐 边 个 针 。 
了 未 注 轿 角 为 R30D RR5。 
各 .铸件 需 经 时 效 处 理 。 
Ra6.3 . 5. 未 加 工 面 涂 防 锈 漆 。 

2xM3- 7HT7 : 9 | 6. 未 注 尺 寸 公差 按 GB/T 1804 一 2000 一 c。 
7 未 注 儿 何 公差 接 GB/T 1184 一 1996 一 L。 












































分 区 划 六 X 件 绰 签名 | 年 月 日 
计 | 签名 )|( 年 月 日 )| 标 准 化 (签名 )|( 年 月 日) 














LJ/T705.43 


抽 认 续 仿 
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44. 连 杆 (LJTO5. 44) 



























































7 
> 





% PDB 
CO 
XA 





合肥 工业 大 学 





7 铸件 不 得 有 气孔 、 弄 纹 及 砂 眼 等 续 陷 。 
2 铸件 需 经 时 次 处 理 。 

了 未 注 园 角 为 R2D A7。 村 j 分 区 本 改 广 件 呈 签名 | 年 月 日 
人. 未 加 工 面 涂 防 锈 洒 。 设计 |( 签 名 )| (年 月 日 ) 标 准 化 |( 俭 名 )| (年 月 日 ) 
志 未 注 Ry 公 郑 欣 GBA7 1804 一 2000 一 站。 147170544 
6. 未 注 几 条 公差 接 GBAT 1184 一 1996 一 人。 pn 配合 
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45. 往复 杠杆 (LJTO5. 45 ) 











yxg6H7 
配 作 

















于 
A 
可 -222117 

















OxM6-6H VL 14 














22+0 71 22+07 














技术 要 求 

















7 铸件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 

2. 未 注 个 角 为 C1, 00000 ARa0 72.5um。 
了 .未 注 加 外 为 R4 口 R6。 

4. 非 可 工 面 涂 防 锈 漆 。 

















5 未 注 上 尺寸 公差 接 G6BAT 1804 一 2000 一 m。| 设 i 


6. 未 注 几 何 公差 按 GBA/T 1184 一 1996 一。 




















分 区 








L0230-450 





合肥 工业 大 学 








(签名 ) 


(年 月 日 ) 


(签名 ) 


(年 月 日 》 





阶段 标记 比例 


往复 杠杆 


























LJ/7105.45 

















批准 
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46. 连 杆 (LJTO5. 46 ) 










































































275+0 1 




































































~ G10x90° i 
技术 要 求 














7 调 质 处 理 后 硬度 为 277D 24 8HBW， 
人 党 
2 焙 仙 为 C500000 RaD 2 5um。 合肥 工业 大 学 


记 | 处 煞 | 分 区 “| 更 改 文 件 别 签名 | 年 月 日 连 村 
dy 设计 [( 儿 人 |[( 千 月 日) 标准 做 名 [年 月) 
5 未 注 尺 寸 公差 按 GB/T 1804 一 2000 一 m。 


6. 未 注 几 条 公 差 按 GBAT 1184 一 1996 一 K。 
































LJT105.46 


要 : 配合 
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1.6 


箱 壳 类 零件 图 
1. 向 体 (LJT06. 01) 




















6xM6 V14 

















LV16 


| 4 


SS 

















CY 


b=) 




















上 









































GHIT9 




















技术 要 求 

7 销 件 不 得 有 气孔 、 弄 纹 及 砂 腿 竺 导 有 。 

2. 未 加 工 面 局 平 ， 涂 防 锈 漆 。 

了 未 注 图 角 为 R30 R5。 

4 .应 进行 油 压 试验 ，5min 内 不 得 有 漏 油 现象 。 

5 未 注 尺 寸 公差 按 GBA/T 1804 一 2000 一 m。 
6. 未 注 几何 公差 接 GBA/T 1184 一 1996 一 KK。 








HI 190 














秆 记 | 处 数 





分 区 医改 人 件 量 签名 | 年 月 日 





合肥 工业 大 学 








计 | (签名 ) 


(年 月 日 ) 标准 化 (签名 )|( 年 月 日 ) 阶段 标 沁 | 口 量 | 比例 





生体 


























4/4706.07 











批准 共 张 第 业 




















© 

















2. 箱 体 (LJTO06. 02 ) 



















































































[| 

Ral25 SS 
s10_ | | 全 二 | 
Aa6. 所 | 
























































7 铸件 不 得 有 气孔 、 烈 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 

2. 未 注 倒 角 为 C2, 0 0000 Rag 12 5um。 

了 未 注 贺 角 为 R30 R5。 

.铸件 应 经 时 效 处 理 。 

5 未 注 上 尺寸 公差 按 GBAT 1804 一 2000 一 m。 
6. 未 注 几 何 公差 接 GB/T 1184 一 1996 一 K。 


























工业 大 学 
HT200 


分 区 葛 K 六 件 细 签名 箱 休 
(签名 )| (年 月 日 )| 标 准 化 (签名) ) 阶段 标记 | 口 量 









































LJ706.02 
向 共 张 第 < 
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3. 阀 体 〈ILJT06. 03 ) 





Ra125 
1 

















了 
Rz75 
G35H11 (0) 

















BIGHT ( ®) 























) 





0 
5 -0.180 


Ral2.5 














+0.160. 


20950H11 (40 



























































技术 要 求 
7 链 件 不 得 有 气孔 裂纹 及 友 眼 等 全 陷 。 
2 未 注 个 角 为 C 0 0000 Aa0 712.5um。 
了 未 注 图 角 为 R2D R4。 
4. 甸 件 应 经 时 闲 处 理 ， 消 除 内 应 力 。 
5. 未 注 尺 十 公差 接 G6BAT 17804 一 2000 一 c。 
6. 未 注 儿 何 公差 按 GBAT 1184 一 1996 一 L。 











45430° 


| 














L0230-450 

















+ 记 | 处 数 | 分 区 “| 要 以 文件 喇 签名 | 年 月 日 
计 |( 签 名 )| (年 月 日 | 标准 化 | 签名 )| (年 月 日 阶段 标记 | 口 量 | 比例 

















L.71706.07 


批准 共 张 第 张 口 @ 
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. 秆 体 (LJT06. 04 ) 























NS 



























































2xM6- 7H L173 





















































9 SO 

















记 | 处 数 





分 区 


签名 


年 月 日 


7 铸件 不 得 有 气孔 、 列 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 

2. 未 注 倒 角 为 C75, DDD0D RaD 25wm。 
了 .未 注 贺 角 为 R20D R3。 

4 铸件 应 经 时 效 处 理 ， 以 消除 内 应 力 。 


5. 未 注 寸 公差 接 G6B/AT 1804 一 2000 一 Cc。 


6. 未 注 几 条 公差 接 GB/T 1184 一 1996 一 L，。 


合肥 工业 大 学 





计 | (签名 ) 





(年 月 日) 


标准 化 


(签名 ) 


(年 月 日 ) 

















LJ/706.04 



































批准 








S@ 
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S. 传动 箱 (LJT06. 05 ) 




















+0.040 


0-0045 


Ra16 | 














Ral2.5 


2x2695 5 























记 | 处 数 








分 区 | 更改 文件 呈 





7 铸件 不 得 有 气孔 、 列 纹 及 砂 眼 等 续 隐 。 
2. 未 注 个 角 C7, 00000 Ac 为 12.5um。 


了 .未 注 回 角 为 RZ2D R44。 
4 .铸件 需 经 时 效 处 理 。 


5. 未 注 上 尺寸 公差 按 GBAT 1804 一 2000 一 m。 
6. 未 注 几 何 公差 接 GB/T 1184 一 1996 一 KK。 


亡 / 10 


合肥 工业 大 学 








计 | (签名 ) 


(年 月 日 ) 


标准 化 





阶段 标记 


传动 箱 





























LJ706.05 























批准 








恒信 
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6. 阀 体 〈ILJT06. 06 ) 








| | 

多 -一 
op 
四 





























7 铸件 不 得 有 气孔 、 烈 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 

2 未 注 便 角 为 C7 0 0000 Ral 72 5um。 

了 未 注 圆 角 为 R30 R5。 

.铸件 应 经 时 效 处 理 ， 以 消除 内 应 力 。 

5. 未 注 尽 寸 公 善 按 GB/T 1804 一 2000 一 m。 
6 未 注 几何 公差 接 GBAT 1184 一 1996 一 [。 





合肥 工业 大 学 








ZL 102 


Fk 记 | 处 数 | 分 区 医改 X 件 中 签名 | 年 月 日 阔 体 
(给 名 )|( 年 月 日 )| 标 准 化 ( 禾 名 )|( 年 月 日 ) 阶段 标志 “| 0 量 | 比例 












































LJT06.06 


HR 共 张 第 科 母 合 



























































7. 蜗轮 


过 (LJT06. 07) 


6xM6 LI10 












































一 一 一 个 
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| = 




















4XGB17 通 







































































- NS 
NN Ns 
40 4xXM5TO 





A | 




















| 区 























7 铸件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 
2 锐 边 个 印 。 

了 未 注 网 角 为 P30] R5。 

4. 链 件 应 经 时 效 处 理 。 
5. 未 注 凡 寸 公差 按 GB/T 1804 一 2000 一 mm。 
6. 未 注 几 何 公 养 按 GBAT 1184 一 1996 一 K。 




















亡 /Z00 














CF 记 | 处 数 | 分 区 | 更 才 广 件 引 签名 | 年 月 日 











计 |( 签 名) (年 月 日 )| 标 准 化 (签名 )|( 年 月 日 阶段 标记 | 口 量 





















































批准 共 张 第 张 
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8. 泵 拭 (IJT06. 08 ) 


Ral25 
2xg15 BbB—B 





a | 
 E 殉 | 多 
2 呈 


| | 


A 
+ 
DD 
S 


i 
je 
RN 

ph 

BS PPI III II 


NNN 
NNNNNNN, 





























5 


乡 





ESSRESSSSSNRS 


NSIIK 


NN 
一 














和 


“14 
技术 要 求 
7 铸件 不 得 有 气孔 、 列 纹 及 砂 眼 等 铀 陷 。 
2. 未 注 个 角 为 C2, D000DD Ral 54um。 
了 未 注 图 角 为 R20D R4。 
4 .未 加 工 面 涂 防 锈 漆 。 
5 未 注 尺 寸 公差 按 GBAT 1804 一 2000 一 mm。 
6. 未 注 几何 公差 按 GB/T 1184 一 1996 一 KK。 















































合肥 工业 大 学 























+ 记 | 处 数 | 分 区 ”| 更 CX 件 缠 答 名 | 年 月 日 
设计 | 签名)|( 年 月 日 ) 标准 化 (签名 )|( 年 月 日) 























LJ/706.08 


三 结合 



























































9. 箱 体 〈(ILJT06. 09 ) 

































































7 铸件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 厂 限 等 供 隐 。 
2. 去 除 飞 边 口气 。 
了 .未 注 图 角 为 R30 R5。 








4 
4 
出 | ZA 


4. 未 可 工 而 0 涂 防 锈 漆 。 
5. 未 注 尺 寸 公差 按 GB/T 1804 一 2000 一 mn。 
6. 未 注 几何 公差 接 GBAT 1184 一 1996 一 K。 





























旅 








丽人 


从 名 


年 月 日 




















(年 用 )| 标 准 从 


(签名 ) 


《年 月 日 ) 





阶段 标记 





























L4706.09 




















批准 











Se@ 
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10. 泵 体 〈LJT06. 10) 


74 


Aa6. 了 +0.025 
C7 2xM1sx15-7H AXME-IHTIN A 
B22T2 V2 EQS 
































| 
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NE 
让 、 和 人、 


NS 
































NX 
AS 


: 
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7 铸件 不 得 有 气孔 、 烈 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 
2 坟 全 入 C2, 0D 0000 Ral 12 5pm: 

了 未 注 图 角 为 R3D R5。 Ee M7200 
4. 钱 件 应 经 时 就 处 理 ， 以 消除 内 应 力 。 人 多 DNTP 4 
5 未 注 及 和 公差 接 6B/T 1804 一 2000 一 mm。 (签名 (年 月 日 ) 标准 作答 名 ) 阶段 标记 | 品 量 


6 未 注 几何 公 状 接 GB/T 1184 一 1996 一 KK。 










































































批准 共 张 第 胀 
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11. 尾 架 体 〈IJT06. 11 ) 





























TPA 





2xMI0 TV 22 
孔 和 24 

















ws WE 
2xM10 
7 铸件 不 得 有 气孔 、 烈 纹 及 砂 眼 等 缺陷。 
2. 未 注 个 角 为 (7, 00000 Aa0 72.5um。 
了 未 注 网 角 为 P20 R4。 
4 .铸件 经 时 效 处 理 ， 以 消除 内 应 力 。 


5. 未 注 收 寸 公差 按 GB/T 1804 一 2000 一 六 
6. 未 注 几何 公差 校 GB/T 1184 一 1996 一 K。 














合肥 工业 大 学 








17200 


标记 | 处 数 | 分 区 医改 文件 量 签名 | 年 月 日 如 
设计 (签名 )| (年 月 日 ) 标准 化 (签名 )|( 年 月 日 阶段 标记 | 口 量 | 比例 多 人 






































LJ/706.717 


大 共 张 第 号 晶 命 
























































12. 泵 体 (LJT06. 12) 











到 


销 孔 2x9G5H7 

































































7 铸件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 

2. 未 注 个 角 为 C2, 00000 Ral 12 5um 
了 未 注 图 角 为 R3 口 R5。 

4. 未 加 工 面 涂 防 锈 漆 。 


5 未 注 此 寸 公差 按 GB/T 1804 一 2000 一 m。 


6. 未 注 几 向 公 差 按 GBAT 1134 一 1996 一 [。 














V 


M27x15-7H 


























未 记 | 处 数 











人 区 天 弘文 件 号 


签名 


年 月 日 





万 /200 





计 | (签名 ) 


(年 月 日 ) 


标准 化 


(签名 ) 


(年 月 日 ) 





阶段 标记 ”| 口 量 





合肥 工业 大 学 


























LJ706.712 




















批准 








共 张 第 类 





© 
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13. 阀 体 (LJT06. 13) 
























































eg 











| 7 铸件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 
2 去除 毛刺 、 飞 边 。 


了 未 注 贱 外 为 R20 R4， Ee pp 
4 .铸件 需 经 时 效 处 理 。 7 = 7 
5 .未 注 尺 寸 公差 接 6B/T 1804 一 2000 一 mm。 


6 未 注 几何 公差 按 GBAT 1184 一 1996 一 K。 oo | oy 











合肥 工业 大 学 





亡 /12Z00 




















完 | 戏 | 分 二 机 僵 | 年 月 闪 体 











计 |( 签 名 )| (年 月 日 )| 标 准 化 (签名 )|( 年 月 日 | 阶段 标记 中 量 | 比例 








L4706.13 


共 张 ”第 张 村 人命 






























































14. 蜗轮 箱 (LJT06. 14 ) 










































































7 铸件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 砂 腿 等 缺陷 。 

2. 未 注 倒 角 为 C7, 00000 Ral 72.5um。 

了 .未 注 图 角 为 R20 R3。 

4 .铸件 [ 经 人 工时 效 处 理 。 

也 未 注 尺 寸 公差 掖 GBA7 1804 一 2000 一 m。 
6 未 注 几何 公差 殉 GBA 7 1784 一 7996 一 [。 









































记 | 处 数 | 分 区 更 改 广 件 引 签名 


年 月 日 





(签名 )| (年 月 日 )| 标 准 化 (签名 》 


(年 月 日) 


















































批准 
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15. 泵 体 (LJTO06. 15) 





7 


GI0T2 


43.5+0037 


























AN 
Ra32 oi a>> < 
Zxg50 "VI2 <q 


0 










































































4xM6 V10 
筷 本 人 2 











7 铸件 不 得 有 气孔 、 弄 纹 及 砂 眼 等 针 陷 。 

2 未 注 便 角 为 C D0000 Aa0 72.5um。 

了 未 注 图 角 为 R20 R3。 

4 .铸件 [] 经 人 工时 效 处 理 。 

5. 未 注 尺 十 公差 接 6B/T 1804 一 2000 一 m。 
6. 未 注 儿 何 公差 按 GBAT 1184 一 1996 一 K。 
























































法 记 | 处 数 | 分 区 “要 以 X 件 绰 伏 名 | 年 月 
设计 |( 稚 名 )|( 年 月 日 | 标准 化 (签名 )|( 年 月 日) 
























































批准 








164 











16. 液压 氏 (LJT06. 16) 


4xMI0T20 NT 








Ra63 h 

2xM10 亚 16 
孔 亚 1 

G60 






































7 铸件 不 得 有 气孔 、 烈 纹 及 夏 眼 等 续 陷 。 




































































2. 未 注 倒 角 为 C7, DOD00 Ral 72.5um。 
了 未 注 轿 角 为 R20D AR 了。 

4 .与 相 邻 件 售 铸 后 切 开 。 
区 未 注 尺 寸 公差 接 GB/T 1804 一 2000 一 m。 
6. 未 注 几 何 公差 接 GBAT 1184 一 1996 一 K。 














125 20963 




































































er 

















分 区 [更改 广 件 呈 


答 名 


年 月 日 





v 人 (V 


合肥 工业 大 学 





[ 压 各 








(年 月 日 ) 


标准 化 


(签名 ) 


(年 月 日 ) 





























LJT06.716 




















批准 

















人 @ 
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17. 阀 体 (LJT06. 17) 





Raé.3 
NM hxM8-7HT10 




















Aa716 


六 
工 
性 


V 


S 

















| 
1 



































He | 





7 铸件 不 得 有 气孔 、 烈 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 

2 未 注 个 角 为 C17.500000 Ra0 72 5um。 
了 未 注 图 角 为 R20 RF。 

4 全 人 经 人 工时 就 欠 理 ， - 加 M17200 
5 未 注 放生 公差 按 6B/T 1804 一 2000 一 m。 处 数 | 分 区 医改 X 件 中 签名 | 年 月 日 
































6 未 注 几何 公 关 近 GBAT 1184 一 1996 一 所 。 | 设计 | 和 和 | 年 月 日) 标准 化 ( 禾 名 )|( 年 月 日) 阶 和 标记 





[ 量 





















































批准 共 张 

















18. 阀 体 (LJT06. 18) 






























































7 铸件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 砂 眼 等 续 陷 。 
2 未 注 个 角 为 C15, 00000 Ra 为 12 5um。 


了 未 注 图 角 为 RD R3。 
4. 非 加 工 面 涂 防 锈 漆 。 


5 未 注 尺 寸 公差 按 GB/T 1804 一 2000 一 m。 
6 .未 注 几何 公差 按 GB/T 1184 一 1996 一 K。 























标记 | 处 数 | 分 区 项 改 X 件 号 


签名 


年 月 日 





ZL207 





[ 业 大 学 














计 | (签名 )| (年 月 日 ) 


标准 化 


(签名 ) 


《年 月 日 ) 





阶段 标记 | 口 量 


闪 体 


























L.77106.1O 























批准 





共 张 第 张 











167 











19. 箱 体 (LJT06. 19) 


b=p 
130 
41+0035 
-| | 
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4 yi 











Fe 


ST PYs A pI 





















































7 铸件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 砂 限 等 供 陷 。 

了 锐 过 个 使 

了 .未 注 团 角 为 RZ A4 

人. 铸件 雷 经 人 工时 效 处 理 ， 以 消除 内 应 力 ， 

了 未 注 凡 十 公差 并 GBZ7 1804 一 2000 一 m。 
6 未 注 几何 公差 接 G6B/T 1184 一 1996 一 K。 





















































标记 | 处 雪 | 分 区 ” 葛 六 X 件 缠 签名 | 年 月 日 
计 | (签名 )| (年 月 日 )| 标 准 化 |( 栓 名 )|( 年 月 日 ) 






























































批准 
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20. 蜗轮 过 (LJT06. 20 ) 





































































































技术 要 求 


7 铸件 不 得 有 气孔 、 烈 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 

2 未 注 个 角 为 C15, 00000 Ra 为 12.5um。 
了 未 注 几 角 为 P2D R5。 

4. 和 铸件 [| 经 人 工时 效 处 理 ， 以 消除 内 应 力 。 

5 未 注 尺 十 公差 接 GBAT 1804 一 2000 一 mm。 




















HT200 





标记 | 处 数 | 分 区 更改 文 件 引 签名 | 年 月 日 














计 |( 签 名 )| (年 月 日 )j 标 准 化 (签名 ) | 年 月 日 阶段 标记 | 口 量 | 比例 


























6. 未 注 几何 公差 按 GBAT 1184 一 1996 一 [。 oY | 4 


合肥 工业 大 学 


LJ706.20 


























批准 共 张 第 张 





9 
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21. 阀 体 (LJT06. 21 ) 



































7 铸件 不 得 有 气孔 、 烈 纹 及 砂 眼 等 急 陷 。 
2 去 除 毛刺 、 飞 边 。 

了 未 注 图 角 为 R5 。 

4 .未 加 工 面 涂 沪 锈 漆 。 


5. 未 注 尺 寸 公差 接 GBAT 1804 一 2000 一 mm。 
6. 未 注 儿 向 公差 接 GBAT 1184 一 1996 一 K。 






































教 | 分 区 网 约 伯 





(年 月 日 


标准 化 


年 月 日 
(年 月 日) 















































L.7706.21 
(€ 








批准 


~ 
母 合 

















22. 箱 体 〈LJT06. 22 ) 

















M| $0.050 


Ra3.2 
SxMI0-6HT 1 


孔 V18 


















































NN 











CE 





















































技术 要 求 
7 铸件 不 得 有 气孔 、 烈 纹 及 砂 眼 等 续 易 。 
2. 适 件 ] 经 人 工时 效 处 理 ， 以 消除 内 应 力 。 
了 未 注 网 角 为 P30D R5。 
4. 未 加 工 面 涂 防 锈 漆 。 
5. 未 注 尺 寸 公差 按 GBAT 1804 一 2000 一 mm。 
6. 未 注 几 何 公差 接 GB/T 1184 一 1996 一 K。 








NC 


ct 











SN 








和 ~~ 
EE 

















记 | 处 数 | 分 区 | 要 改 文件 绰 答 名 | 年 月 日 箱 体 





相 








计 |( 签 名 )| (年 月 日 )| 标 准 化 |( 签 名 ) |( 年 月 日 ) 


























LJ706.22 
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23. 阀 体 〈(LJT06. 23 ) 


5 2xM8- 7HT 18 


让 是 NA 


2xM8- 7H TI0 
孔 工 12 





六 









































2xM8- 7H V10 技术 要 求 





7 针 件 不 得 有 气孔 、 烈 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 
2 去 除 所 谭 、 习 边 。 
了 未 注 图 角 为 R2。 
4 .铸件 上 经 人 工时 效 处 理 。 

5 未 注 尺 寸 公差 接 6B/T 1804 一 2000 一 m。 
6. 未 注 儿 向 公差 按 GBAT 1184 一 1996 一 KK。 



































合肥 工业 大 学 
万 1 200 


F 记 | 处 数 | 分 区 | 莉 改 文件 别 签名 | 年 月 日 阔 体 
计 | (签名 )|( 年 月 日 )| 标 准 化 (签名 )|( 年 月 日 ) 阶段 标记 
























































LJ706.23 


三 局 合 
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24. 喷雾 器 壳 体 (LJT06. 24) 














SS 


SS 


和 
外 
扩 


NS 


| 下 


= 





NS 

















U 
ee f 一 
所 区 2 


M72x1.25- 7H 
G6OHE 
272 


















































技术 要 求 
7 傅 人 不 得 有 气 乱 、 列 有 到了 和 多 。 
2 堆 节 , 箭 


< 了 未 注 图 角 为 R2D R3。 区 有 
4 .铸件 [] 经 时 效 处 理 。 
5. 未 注 尺寸 公差 按 GBAT 7804 一 2000 一 mm。 
6. 未 注 几何 公差 接 GB/T 1184 一 1996 一 KK。 wa > ) 


合肥 工业 大 学 


























球 记 | 处 数 | 分 区 ”| 归 改 文件 绚 签名 | 年 月 日 
设计 | (签名 )| (年 月 日 )| 标 准 化 |( 签 名 )| (年 月 日 》 






























































批准 














25. 箱 体 〈(LJT06. 25 ) 


3xM4- 7 亚 8 

孔 亚 705Q5S FxM4 IH TE 

孔 人 I0EQS 
Ra0.8 





















































3xM4- 7H V8 
孔 人 VIOEQS 








G0.04 

















SSSssssss 


WIN 



































NN 














1 
KK 
NN 





| 

















R08 4x085 \] | 4 贞 术 要 求 


斋 6 FxM4- 7HYO 


得 右 与 分 
0004| F fw 和 NE05 7 销 件 不 得 有 气孔 、 列 纹 及 砂 腿 等 中 。 


2 . 锐 边 个 印 。 

了 未 注 圈 角 为 R30 R5。 

人. 铸件 经 人 工时 效 处 理 。 

5. 未 注 有 十 公差 接 GBA/T 71804 一 2000 一 m。 
6. 未 注 几 何 公差 按 GB/T 1184 一 1996 一 K。 


AA 


合肥 工业 大 学 





























+0.007 
G35 -0.018 


ms 



































F 到 文件 虽 签 名 | 年 月 日 
计 |( 签 名 )|( 年 月 日 )| 标 准 化 | 签名) (年 月 日 》 




















L.71706.25 


所 闪 母 仿 
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26. 箱 体 〈(LJT06. 26) 



































ils 
NT 


A S 
过 | 人 























= 
而 和 











8xM6-6H TT 12 
孔 立 15 EQS 



























































技术 要 求 

7 铸件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 

2 铸件 ] 经 人 工时 效 处 理 。 

了 未 注册 角 为 3D RR5。 

4 .未 加 工 面 涂 防 锈 漆 。 

5. 未 注 尺 寸 公差 榨 GBAT 71604 
一 2000 一 m。 

6. 未 注 几何 公差 接 GBAT 71784 
一 1996 一 #。 


合肥 工业 大 学 
亡 / 190 


GI8T3 
处 数 | 分 区 | 更改 文件 引 年 月 日 箱 体 
计 |( 签 名 ) (年 月 日 )| 标 准 化 (年 月 日 ) 阶段 标记 | 口 量 




































































LJ706.26 


© 





















































批准 
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27. 有 泵 体 (LJT06. 27) 













































































| | 
2% 1 技术 归来 
GE 7 铸件 不 得 有 气孔 、 玫 及 下 等。 
ITTF 3xM6-6H D1 2 未 注 个 角 为 C1, L000D Ac 为 72 5um。 
| UY £QS 了 未 注 圈 角 为 RD R3。 
/Ra6.3 4. 铸 件 经 人 工时 效 处 理 。 


了 未 注 凡 十 公差 次 GBZ7 71804 一 2000 一 m。 




















| vo03|p 6 未 注 几何 公 关 拉 GBAT 71184 一 1996 一 K。 
































万 1200 
分 区 医改 文件 别 签名 | 年 月 日 硝 体 
(年 月 日 ) 标准 化 (签名 )|( 年 月 日 ) 阶段 标记 | 口 量 









































L1106.27 


和 三 有 刁 合 
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28. 泵 体 〈LJT06. 28 ) 


Aa6. 了 
6xM8-6H VY 14 


















































48+0045 



































D DS 
2 0 % 2xM8-6H TUN 
© vor | 7 | 、 - g 


N sg0015 2 


Ra16 0 
铺 h2x26 0 16 
































7 铸件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 

2 未 注 倒 角 为 C7 康 面 荫 朋 革 Ra 为 12.54m. 

了 未 注 轿 角 为 R2 口 R3. 

4, 铸 件 应 经 时 效 处 理 ， 以 消除 内 应 力 . 

5 未 注 上 尺寸 公 差 接 GB/T 1804 一 2000 一 万 ， 
6. 未 注 几何 公差 按 GB/T 1184 一 1996 一 KK. 














球 记 | 处 孝 | 分 区 ” 葛 六 X 件 量 答 名 | 年 月 日 
计 |( 签 名 )|( 年 月 日 )| 标 准 化 (签名 )|( 年 月 日 ) 





























LJT06.28 


地 认 忌 全 
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29. 阀 体 〈(LJT06. 29) 
































A 
IIIIIIIII HSI 
09 六 一 














M42x2-6H 























M4Ox2-6h 












































AAA 4 
技术 要 求 
7 铸件 不 得 有 气孔 、 烈 纹 及 砂 眼 等 缺 吻 。 

7 2 未 注 个 为 C7.5, 康明 味 Po 为 12 Sym 
了 未 注 图 角 为 R20 R3。 
4. 詹 件 堵 经 人 工时 效 处 理 ， 以 消除 内 应 力 。 
也 未 加 工 的 外 表面 豚 平 ， 喷 灰 漆 。 
人 3 | 多 雪 | A 区 R30 各 名 | 车 
7 未 注 让 十 公差 接 6BAT 1804 一 2000 一 m。 设计 【和 名)[( 年 月 日 | 标准 化 (签名 )|( 年 月 日) 
如. 未 注 儿 何 公差 按 GB/T 1184 一 1996 一 KK。 









































LJ/706.29 


外 刁 合 
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30. 阀 体 〈(LJT06. 30) 




















4 一 4 
128+005 











































































































技术 要 求 
7 铸件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 
2. 锐 边 个 鲁 。 
了 未 注 圆 角 为 P30 R5。 
4. 铸 件 [] 经 时 效 处 理 。 
5. 未 注 十 公差 按 GBAT 15804 一 2000 一 m， 
6. 未 注 几何 公差 按 GB/T 1184 一 1996 一 KK。 








M24x15-7H 














i 记 | 处 数 | 分 区 | 葛 改 文件 别 签名 


年 月 日 





[ 业 大 学 











计 | 签名)| (年 月 日 标准 化 (签名 )|( 年 月 日 ) 阶段 标记 


赣 体 



































LJ706.30 























批准 





共 张 第 张 





9@ 
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31. 尾 座 〈ILJT06. 31) 















































YA 





PE 





多 
































[No 








7 铸件 不 得 有 气孔 、 烈 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 
2. 锐 边 个 镜 。 


M10 亚 25 
了 未 注 圆 角 为 2。 


孔 亚 70 

















Wg 
AAA [7 下 ， 
OZ 于 ea (| 
2G 殉 | 地 AE 有 区 


这 从 区 | 分 区 “更 X 必 引 和 用 | 年 用 尾 座 























区 
计 |( 签 名 外 (年 月 日 )| 标 准 代 ( 签 名 )|( 年 月 日 ) 阶段 标记 | 口 量 | 此 外 








LJ/706.77 


天 共 张 第 辟 续 合 

































































32. 机 油泵 体 (LJT06. 32 ) 

































































技术 要 求 
7 铸件 不 得 有 气孔 、 烈 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 
已 铸件 [| 经 人 工时 效 处 理 。 
了 .未 注 图 角 为 R20 R3。 
4 .未 加 工 面 涂 防 锈 漆 。 











6. 未 注 几 何 公差 接 GBAT 1784 一 1996 一 [。 


YY | 




















肥 工 业 大 学 








亡 / 20 





未 注 尺寸 公差 控 GB/T 1804 一 2000 一 六 




















标记 | 处 煞 | 分 区 更改 文件 是 签名 机 汕 不 
计 |( 签 名 )|( 年 月 日 )| 标 准 化 (签名 ) 阶段 标记 | 口 量 | 比例 机 条 休 























LJ706.72 



























































把 共 张 第 类 本 起 
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33。. 阀 体 (LJT06. 33 ) 




























































































1 人 作 不 信 有 也、 开 弘 有 明生 了。 
ee 合肥 工业 大 学 
了 村 加 PR R3. _ 
RR 了 岗 庆 到 | 有 






































5 笠 RdA 吉 0B7T 1604 一 2000 一 m。 人 
6. 未 注 几何 公差 按 GB/T 1784 一 1996 一 [。 L1706.33 


有 母 例 




































































34. 箱 体 〈(LJT06. 34) 











4X 乡 1 了 


Aa12.9 


G20Y13 











WD 
站 
[| 




















107+0.71 








A 


A 




































































D 
3xM8- 7H 

















7 铺 件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 砂 眼 等 续 膨 。 

2. 铺 件 0 经 时 效 处 理 。 

了 未 注 轿 角 为 R5。 

4, 非 可 工 面 洲 防 锈 漆 。 

5 未 注 有 十 公差 接 6B/T 1804 一 2000 一 m， 


6. 未 注 几何 公差 接 GBAT 1184 一 1996 一 KK。 ol | 


合肥 工业 大 学 














球 记 | 处 孝 








分 区 | 要 0X 件 绰 符 名 | 年 月 日 





计 |( 签 名 ) 


(年 月 日 | 标准 代 (签名 )| (年 月 日) 





















































批准 
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35. 箱 体 〈(LJT06. 35 ) 


























7 链 件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 

2. 未 注 倒 角 为 C7 表面 粮 度 Ra 为 12. 5p4m 。 

了 未 注 图 角 为 RD R5。 

4 铸件 圭 经 人 工时 效 处 理 。 

5. 未 注 尺 十 公差 接 6B/T 1804 一 2000 一 mm。 
6. 未 注 几 向 公差 拱 GB/T 1184 一 1996 一 KK。 

































































记 | 处 数 | 分 区 更改 件 恒 


M52x2- 7H 设计 | (签名 )| (年 月 日 )| 标 准 化 
G56H11 

















G64 















































批准 
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36. 底座 〈LJT06. 36) 


















































ARa125 /A 
WM 0 
S 














技术 要 求 





7 锛 件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 砂 眼 等 缺 陶 。 











”2 铀 全 和 


了 .未 注 贺 角 为 R20 R3。 
4. 非 如 工 外 表面 涂 防 锈 漆 。 

5. 未 注 尺 寸 公差 按 GB/T 1804 一 2000 一 m。 
6. 未 注 几 何 公差 榨 GB/AT 1184 一 1996 一 KK。 



































+ 记 | 处 数 








分 区 “| 更 &X 件 引 


答 名 


年 月 日 











亡 /200 


4xM4- 71 可 10 
孔 了 人 


合肥 工业 大 学 








4XAM6- 7H 通 和 


计 |( 答 名 ) 


(年 月 日 ) 标准 化 


(签名 ) 


(年 月 日 ) 





阶段 标记 | 口 量 | 比例 





广 座 











2xM6-7H YI2 

















LJ7106.36 


























批准 


共 总 第 张 





SO 

















37. 泵 体 〈(LJT06. 37) 



































































































































V 
GI0 YD 技术 要 求 
‘Ra125 7 铸件 不 得 有 气孔 、 列 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 
二 2 链 件 需 经 人 工时 效 处 理 。 
了 未 寺 大角 为 下 5， 


i | ) 加工 外 表亲 防 全 六。 
5. 未 注 上 十 公差 接 6B/T1804 一 2000 一 mm， 


6. 未 注 几何 公差 按 GB/ T1184 一 1996 一 人 





合肥 工业 大 学 

















万 /1200 

















际 记 | 处 数 | 分 区 。 医改 广 件 中 签名 | 年 月 日 
设计 |( 签 名 )|( 年 月 日 )| 标 准 化 (签名 )|( 年 月 日 ) 阶段 标记 ”| 口 量 | 比例 





















































LJ706.37 
(A 





批准 共 张 第 业 

















38. 泵 体 〈(LJT06. 38) 















































































































































技术 要 求 

7 铸件 不 得 有 气 筷 、 烈 纹 及 砂 眼 等 缺陷。 

2. 未 注 倒 角 为 C7 表面 泪 灶 度 RRa 为 12.54m 。 
了 未 注 圆 角 为 P 和 R5。 

4. 铺 件 需 经 时 效 处 理 。 

5 非 加 工 外 表面 涂 防 锈 漆 。 


6. 未 注 尺 寸 公差 按 GB/T 1804 一 2000 一 m。 


7 未 注 几何 公差 按 GB/T 1184 一 1996 一 KK。 























分 区 虎 KX 件 引 


签名 


年 月 日 





亡 1200 





计 |( 签 名 ) 


(年 月 日 )| 标 准 化 


(签名 ) 


(年 月 日 ) 








阶段 标 忆 | 口 量 












































批准 





共 张 第 张 
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39. 箱 体 (LJTO06. 39) 




















锥 销 筷 2xXZBEN8 本 12 
配 作 

















鸡 销 和 2xZ10F9 六 10 NM 
作 































































































7 铸件 不 得 有 气孔 、 列 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 
2 锛 件 应 时 效 处 理 。 

了 未 注 圆 角 为 PZ0 R5。 

4 . 非 加 工 外 表面 应 涂 防 锈 漆 。 


5 未 注 尺 十 公差 接 6B/T 1804 一 2000 一 mm。 


6. 未 注 几何 公差 接 GB/T 1184 一 1996 一 K。 


























Fk 志 | 处 数 | 分 区 [医改 广 件 中 签名 


年 月 日 





亡 1200 





计 |( 签 名 )| (年 月 日 )| 标 准 化 |( 签 名 ) 


(年 月 日) 





阶段 标记 | 口 量 






































批准 
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40. 箱 体 (LJTO06. 40) 














< » | 
= 














| 
[2 
从 


引 
























































签名 


年 月 日 








技术 要 求 
7 铸件 不 得 有 气孔 、 烈 纹 及 砂 眼 等 急 睁 ， 
2 .未 注 个 角 为 C7 表面 粕 糙 度 Ra 为 2 .51m 。 
了 未 注 加 和 角 为 R2[D R3. 
4. 非 加 工 外 表面 涂 防 锈 漆 ， 
未 注 证 公差 接 6B/T 1804 一 2000 一 mm 
6. 未 注 儿 条 公差 按 GB/T 1184 一 1996 一 KK。 


合肥 工业 大 学 








(签名 ) 


(年 月 日 ) 
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41. 箱 体 (LJT06. 41) 

































































Ra16 


ct 





6xXM6-6H VIO 


EQST 


3xM6-7HVI5 
ES 和 TB 下 


[9 


Rab.37 1 





























到 



































4XAM8- 7H VI6 




































































Fk 记 | 处 数 | 分 区 





葛 0 件 号 


从 名 


年 月 日 





技术 要 求 
7 链 件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 砂 眼 等 多。 
2. 未 注 倒 角 为 C7 表面 总 灶 度 Ra 为 12. 54m 。 
了 未 注 贺 角 为 R2 口 R4。 
4 .铸件 应 经 时 效 处理 。 
5 未 注 尺 寸 公差 按 GBAT 1804 一 2000 一 m。 


6. 未 注 几何 公差 接 GBAT 1184 一 1996 一 K。 


合肥 工业 大 学 
HT200 





计 | (签名 )| (年 月 日 )| 标 准 化 


(签名 ) 


(年 月 日 ) 





阶段 标记 ”| 口 量 | 比例 











LJT06.471 
































批准 














共 张 第 汪 母 合 
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42. 箱 体 (LJT06. 42) 





4XM6- 7H 








































































































































































































34.5+005 











4XM6-7H 


区 
Es] 

~ 
SN 














Ra 了 2 了 铺 件 不 得 有 气孔、 异 纹 及 夏 眼 等 跟 、 
2 铸件 需 经 时 效 处 理 。 
一 3 未 注 图 角 为 R20D A4， = s 

SA 标记 | 处 数 | 分 区 | 革 改 文件 引 签名 | 年 月 日 

4. 非 加 工 面 涂 沪 锈 洪 。 肖 计 | 弘 各 ][( 古 月) 夫人 各] le 月 

5 未 注 及 十 公差 近 GB/T 1804 一 2000 一 m.| 抽 i 

6 未 注 几何 公差 按 GBAT 1194 一 1996 一 人 .| 名 - 
未 注 几何 公差 按 苇 天 如 全 
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43. 壳 体 〈(LJT06. 43 ) 

















































































































Aa16 


ZX 名 销 和 28 T20 N7 
2XM12_ 7 可 万 








4XMI0- 7HY 12 


7 铸件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 砂 眼 等 缺陷 。 

2. 锐 边 个 印 。 

了 未 注 圆 角 为 P30 R5。 

4. 铸 全 经 人 工时 效 处 理 。 

5. 未 注 尺 寸 公差 按 GB/T 1804 一 2000 一 太 。 
6. 未 注 儿 向 公差 接 G6B/T 1184 一 1996 一 KK。 








HI1200 

















记 | 处 数 | 分 区 医改 X 件 中 签名 | 年 月 日 





计 |( 签 名 )|( 年 月 日 | 标准化 (签名 )|( 年 月 日 阶段 标记 “| 口 量 


























/4.1706.4 了 


























批准 共 张 第 张 





de© 
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44. 壳 体 (LJT06. 44) 





















































7 铸件 不 得 有 气孔 、 烈 纹 及 砂 眼 等 续 吻 。 
2 未 注 倒 角 为 C7 表面 烛 糙 度 Pa 为 72 51m 。 
了 未 注 贺 角 为 R2 口 R37。 


























4 未 加 工 面 涂 防 锈 漆 。 
5 未 注 R 寸 公差 接 GB/T 1804 一 2000 一 mm。 
6. 未 注 几 向 公 差 接 GBAT 1184 一 1996 一 K。 
































合肥 工业 大 学 














记 | 处 数 





分 区 


签名 


年 月 日 








计 |( 签 名 ) 





(签名 ) 


(年 月 日 ) 





过 体 


























人 .1706.44 
































de@ 
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45. 箱 体 〈(LJT06. 45 ) 























WN I 
J 
J 












































[ee] 














> 


| 


a 


RN 




















技术 要 求 
7 铸件 不 得 有 气孔 、 裂 纹 及 砂 眼 等 使 陷 。 
2 铸件 [] 经 时 就 处 理 。 
了 未 注 图 角 为 R30 R5。 
4 .未 加 工 表面 0 涂 防 锈 漆 。 


5. 未 注 尺 寸 公差 按 GBAT 1804 一 2000 一 mm。 


经 
本 


A 
人 
















































































分 区 ”更改 文 伯 昌 





签名 


年 月 日 




















亡 / /0 


合肥 工业 大 学 








(签名 ) 


(征用) | 标准 化 


(签名 ) 


(年 月 日 ) 





阶段 标记 | 口 量 | 比例 


箱 体 











6. 未 注 几 何 公差 按 GBAT 1184 一 1996 一 K。 

















L106.45 
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第 2 


1. 轴承 挂 架 (ZPT01) 























董 ”机械 装配 图 


SN 


8 
剖 
NS 
a 


NNZZ77>、 








1. 切割 边 乡 表 面 粕 粒度 Ra 为 12 5pm。 
2. 所 有 燃 颖 不 得 有 米 他 等 缺 陶 。 












































记 | 处 数 | 分 区 更改 X 件 


签名 


年 月 日 




















合肥 工业 大 学 








计 |( 签 名 )| (年 月 日 )| 标 准 化 


(签名 ) 


(年 月 日 ) 





阶段 标记 


轴承 担架 









































批准 











共 7 张 第 7 张 
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2. 螺纹 调节 支承 (ZPT02) 























| 


一 








i 











GB/T75—1985 








4 
L0230-450 











代 


b 
号 























分 区 





文件 中 名 








守 














合肥 工业 大 学 








(年 月 日 | 标准 化 (多 


年 月 日 
(年 月 日) 








阶 我 标记 


螺纹 调节 支承 



























































批准 





共 1 张 第 1 瑟 

















3. 固定 顶尖 座 (ZPT03 ) 














技术 要 求 


零件 2 与 零件 3 迪 配 前 应 相配 研 麻 。 








JB/T 8016—1999 


定位 键 A 14h6 





GB/T 065 一 2000 


焊 钉 M5X 12 








页 央 套 





本 体 























由 从 











签名 | 年 月 日 




















合肥 工业 大 学 





固定 顶尖 座 





标准 化 


(签名 )| (年 月 日 ) 





阶段 标记 



































批准 




















共 7 张 第 71 张 














4. 旋塞 (ZPT04) 








A 


EE 
tj 


Ws 
































技术 要 求 
7. 堆 件 误 堆 件 2 装配 前 应 相配 研 麻 。 
2. 密 封 要 可 集 ， 不 能 有 任何 注 [] 情况 。 

















GB/T 5783—2000| Q235 


HT200 
拟 千 
45 
HT200 


材料 





















































合肥 工业 大 学 




















+ 记 | 处 数 | 分 区 医改 X 件 引 年 月 日 


汗 【 徐 各 ] (全 月 时 准 化 (从 名 )|( 年 月 避 | 阶 引 标 沁 | 反 量 | 尼 人 谍 到 
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5. 管 钳 〈ZPT05 ) 








一 








GIOH7/n6 


一， 




















































































































合肥 工业 大 学 




















标记 | 处 效 大 引文 件 绰 签名 管 钳 
设计 |( 签 名 )| (年 月 日 )| 标 准 化 (签名 )|( 年 月 日 ) 



























































批准 

















6. 干 斤 项 (ZPT06) 








零件 2 4 一 4 














技术 要 求 
1 千 扩 顶 的 项 闪 高 度 为 10Omm。 
2 并 ( 符 件 4 ) 之 上 和 应 在 半 卫 时 加 工 。 





| 


A 
| 


当 


2 
NN 


OOOO 
NSSK 


ES 
CN 
fu 
2 
SS 
pie 
Og 





顶 执 
GB/T 75 一 1985 螺钉 M5x 12 
纹 村 
GB/T 75—1985 螺钉 MTOx 12 
螺 套 
螺旋 杆 
底座 
名 称 




















NNNINNN NNNPNN 


A 


























(3 eg Ee EN Ee 





< NY NN 






































标记 | 处 煞 | 分 区 更改 文件 中 签名 | 年 月 日 
计 |( 签 名 )| (年 月 日 )| 标 准 化 | 签名)| (年 月 日 ) 








HI 

































































批准 

















7. 液压 和 (ZPT07) 





技术 要 求 
7 活塞 工作 行程 时 无 航行 现象。 
2. 油 压 在 0.4MPa 时 无 泥 油 现象 。 





RNESS 





35 

耐 油 橡胶 
Q235 
耐 油 橡胶 
40Cr 
65Mn 
45 


材料 


端 关 
GB/T70.1 一 2008 螺钉 M6X20 
活塞 
弹 禾 
生体 















































tr alnm|~ 








合肥 工业 大 学 


记 | 及 00 生 
计 |( 签 名 ) 阶段 标记 比例 
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201 











8. 定位 器 (ZPT08 ) 




















SN” 


os 
ed 


SC 





Co 
ceb 








| 
LT 
2 


人 
,< 

区 
ES 


OO 


























反手 
GB/T 72—1988| 婴 和 M2 5x4 
兰 




































































F 记 | 处 数 | 分 区 攻 改 文件 中 签名 | 年 月 日 
计 |( 签 名) (年 月 日 )| 标 准 化 |( 俭 名 )| (年 月 日 ) 
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9. 滚轮 架 (ZPT09) 





222t ZA KSSSSSNN NN 


一 PN 2 
0, 
局 


7p A 
TA ALA ANA/ /KR 


人 








B12H8/g7 
一 =- 























技术 要 求 
1. 滚轮 圆 周 速度 稳定 、 均 名 ， 无 肥 行 现象。 
2 . 允许 的 速度 波动 量 小 于 5%% 。 


170 
146 











底座 
GB/T93 一 1987| 执 图 8 
GB/T65 一 2000| ”螺钉 M8x25 
支架 

滚轮 

村 套 

轴 

GB/T 71 一 1985 如 杀人 M5 x 712 


代 号 名 称 
































分 区 天 改 祥 件 中 签名 | 年 月 日 
计 (签名 | 作用) 准 从 生 | 年 朋 阶段 标记 

































































eIN|IN INI ~ 





< Sr 一 | 人 mo 
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10. 滑动 轴承 (ZPT10) 














605+0037 


















































A—A 
拆 去 零件 5 等 





{7 


Ny 














技术 要 求 
7 上、 下 轴 宰 与 轴承 座 及 轴承 盖 之 间 应 
保证 接触 良好 。 
2 轴承 装配 后 再 加 工 油 孔 。 
了 调整 试 转 后 ,工作 面 涂 一 层 防 锈 油 。 








JB/T 7940.3—1999 


酒杯 B 人 2 








GB/T 67170—2000 


螺母 M12 


Q235 





GB/T 5782—2000 


栓 M1Zx720 Q235 





Q235 





ZCuUSnSPbSIZnS 





亡 7150 














ZCUSNSPhSZn5 





HTI50 



































i 记 | 处 数 | 分 区 更改 文件 中 








材 料 




















计 |( 签 名 )| (年 月 日 )| 标 准 化 


(签名 ) 





阶段 标记 | 口 量 | 比例 












































批准 
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11. 阀门 (ZPT11) 








| ARI | 
| PF 


SSSSNRKS 








人 








人 


FE 


56577577022000 

















6B7T 977-2002 

















6B/T 119 三 2000 















































AtiN Ra wo 








合肥 工业 大 学 




















记 | 处 狐 分 区 ”| 大 他 闪 门 
计 (签名 )|( 年 月 日 ) 标 准 化 阶段 标记 
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12. 行程 开关 (ZPT12 ) 

















技术 要 求 
密 持 更 可 对， 不 能 有 任何 ] 情况 。 














窗 封 图 橡胶 
管 接头 45 
端 盖 ZCyZ N40OMn2 
密 圭 图 橡胶 
笠 作 65Mn 
CO 型 密封 图 次 
闪 体 ZLUZ N40NMn2 
O 型 密封 图 橡胶 
ZLUZ N40NMn? 
45 


村 





万 
-一 一 一 2 OOAAAA 











BE 了 
| 一 一 < 所 











NR 李 
一 























ET 
< 





























RN Nua NN HIS 


N 
NN 
RS 



































标记 | 处 数 | 分 区 更 文件 中 蕉 名 
计 |( 签 名 )|( 年 月 日 ) 标 准 化 (签名 )|( 年 月 日 阶段 标 沁 | 质量 | 比例 
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13. 镜头 架 (ZPT13 ) 




















三 -====== 二 S88 


人 的 














(Dy 
1 fo NM om 





1 





技术 要 求 
传动 应 平和 经 巧 ， 不 得 有 卡 四 、 肛 条。 












































垫 图 4 
螺钉 M4X18 
销 B 3X16 
调 书 齿轮 
螺钉 M3XY72 
垫 图 








合肥 工业 大 学 

















记 | 处 数 | 分 区 | 更 改 文件 呈 签名 > 加 
设计 | (签名 )| (年 月 日 )| 标 准 化 (签名 ) 阶段 标记 比例 镜头 洒 












































WF ND oS 











=I=|=|~ NNIN 
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14. 台 虎 钳 (ZPT14) 





























一 、 
一 











GB/T68—2000 


























装配 后 螺杆 转动 灵活 。 


GB/T 97.1—2002 





GB/T 6170—2000 





68779/ 一 2000 








EAN RN oS 




















标志 | 处 数 | 分 区 更改 文 件 引 








签名 

















合肥 工业 大 学 








计 | (签名 )| (年 月 日 )| 标 准 化 


(签名 ) 


(年 月 日 ) 








中 虎 氏 















































批准 


























15. 手 压 阀 (ZPT15) 





























技术 要 求 


7 装配 后 阔 门 应 无 汇 泪 。 
2 装配 后 手柄 应 无 卡 阻 现象 。 





工业 有 纸 





Q235 





60CrVA 





HTI50 











耐 油 橡胶 








Q233 











45 





20 











20 
0000 





GB/T .91 一 2000 


Q235 





代 号 





材料 





























记 | 处 数 | 分 区 上 莉 30 





计 |( 答 名)| (年 月 日 ) 


标准 


(年 月 日) 



























































所 闪 
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16. 微 动机 构 (ZPT16) 





zi 
沁 








TD 





三 NAN 和 
1 


I 

I 

十 一 5 FE 二 
[信人 SSSSSSSSDSSSSSSSSSS3339 


2 


go 
daravara ne 








a 
以 A 


LN 








一 











GB/T 65 一 2000 














GB/T 0 一 1259 











GB/T 73—1985 





GB/T 97.1—2002 





GB/T 7{—1985 




















IA 





























记 | 处 数 | 分 区 莉 六 件 


签名 




















合肥 工业 大 学 








计 |( 签 名 )| (年 月 日 )| 标 准 化 


(签名 ) 





阶段 标 j 比例 


微 动机 构 












































批准 








共 1 张 第 7 张 
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17. 球阀 (ZPT17) 





拆 吉 件 有 7% 人 2 





EX 
Doe 


ZA 
SS 
| 是 | 
让 

多 


SY 
J ] No 
ZESSSSS 人 

















Q235 4 
Q235 A 
到 四 乙 烧 
Q235 4 
40Lr 
L0230-4950 
石 格 橡 胶 板 
40Cr 
虽 虽 乙 焕 
L0230-450 





GB/T 6170—2000 



























































EE RN RY NY RN NR 





























记 | 处 数 | 分 区 莉 X 件 缠 签名 | 年 月 日 
计 |( 签 名 )| (年 月 日) 标准 化 (签名 )|( 年 月 日 ) 阶段 标记 
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18. 气缸 (ZPT18 ) 





M12x15- 7H 











px 营 男 面 





2 NN 





~ 























石棉 橡胶 板 





H1200 








石棉 你 腕 板 





HT150 














橡 及 








49 














GB/T 93—1987 





GB/T 70.1—2008| 


螺钉 M6X 20 














后 盖 


区 惕 绞 伯 有 











GB/T 812—1988 


螺母 M12x 125 


标记 | 多数 
设计 |( 答 名 ) 


(年 月 日 )| 标 准 化 


(签名 ) 


(年 月 日 ) 





GB/T 8655 一 1264 


阶段 标记 








ZM4LS112 









































橡胶 

















批准 
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19. 偏心 柱 塞 泵 (ZPT19 ) 


S 


NS 





ES 


ss 上 CN 
S 
| | 
人 
Ht 
上 一 
































GB/T .97 一 1987| 
GB/T 6170—2000 
GB/T 896—1988, 





























ZCuSn5Pb5Zn5 
HT150 
工业 剧 
Q235 
HT200 











GB/T 5781—2000 




















45 
HT150 
材 料 























me 和 ~~INNIo 


























二 | 处 数 | 分 区 医改 文件 踢 签名 
设计 |( 签 名) (年 月 日 )j 标 准 化 (签名 )|( 年 月 日 | 阶 自 标 沁 | 质量 | 比例 



























































于 夫 7 张 ”第 7 攻 

















20. 蝶阀 (ZPT20) 








技术 要 求 
7 法 本 后 ， 各 运动 件 动作 应 色 便 灵活 ， 不 得 有 信条 。 
2 名 梳头 久 革 外 不 位 有 注 江 和 ， 

















肯 杆 
GB/T 75—1985 螺钉 M5x 10 
闹 盖 
齿轮 M152=6 
GB/T6170—2000| 螺母 /10 
GB/T 71099 1 一 2003 键 4x5x 737 
盖 板 
GB/T67—2008 如 钉 M5x55 












































GB/ T8686—/1986 















































在 < 


人 


Ex 了 TN 
































记 | 处 数 | 分 区 医改 文件 引 签名 
计 |( 签 名 )| (年 月 日 )| 标 准 化 (签名 )| (年 月 日 | 阶段 标记 















































批准 
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21. 回 油 阀 〈ZPT21 ) 





中 > 
NSSS> 


N 











"| 
人 





技术 要 求 
7 阁 门 与 闪 体 之 间 的 结合 面 需 经 研 座 ， 不 油水 和 气 。 
2 当 冰 门 关 紧 后 ， 高 压 部 分 能 耐 压 1MPQ。 
7 本 了 .未 加工 表 面 涂 绿 色 油漆 。 
l 4 | y 


olw ean | 








人 安全 辣 与 管道 连接 处 需 加 石棉 橡胶 垫 (XB 350) 。 
1 1| HA7200 
N77 人 ~ 6 ?NO i ZH62 
SN 6B/T67170—2000 
四 


工业 用 纸 

Q235 A 
GB/T 97 1—2002 
GB/T 899—1988 























CQ2715 4 
Q235 A 
65Mn 
HT200 
ZCuUZn39 
学 
Q235 4 
Q235 A 
HT200 


材料 

















4X 纪 9 








| 
加 


065 AN 6B/T6170—2000 





4xM6- 7H 





GB/T75—/1985 


























ei、 

















代 号 
4XM6- 7H 





合肥 工业 大 学 




















EF 记 | 处 数 | 分 区 | 要 改 广 件 中 签名 | 年 月 日 回 油 六 
计 |( 答 名 )| (年 月 日 )| 标 准 化 (签名 )|( 年 月 日 ) 阶段 标记 
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22. 阀 办 柱 塞 泵 (ZPT22 ) 











~ OZ 7 KS NS 
天 六 个 























装 到 后 需 进行 漠 油 读 验 ， 柱 塞 左右 运动 时 各 连接 处 应 无 江油 现象 。 




















HMn58-2 





HMn58-2 





HMnN58-2 


























GB/ T0898 


—/986 





GB/T 93— 171987 





GB/T67170—2000 











代 


b 
号 




















Fk 记 | 处 数 | 分 区 





划 必 文件 


签名 








aa | 一 NI NN 一 一 一 下 | 一 | 一 ~ | 一 














合肥 工业 大 学 








(签名 )| (年 月 日 ) 标准 化 


(签名 ) 


(年 月 日 ) 





阶段 标记 


间 办 性 塞 系 















































批准 
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23. 铣 刀 头 (ZPT23) 











12 7 1 拆 去 零件 为 国 国 405 





HD 








Jeg] 


















































GB/AT 117 一 2000| 销 B3X12 
GB/T5783 一 2000 螺钉 M6 x25 
GB/T 892 一 1986| 接 图 


代 号 称 





GB/T5783 一 2000| 晶 有 M5X25 
GB/T 892 一 1986| 拉 图 
GB/T 1096—2003 









































合肥 工业 大 学 


TR 9 岳 克 全 | 有 
(签名 | (全 用)[ 款 准 化 ( 稚 名 ) 铣 有 头 


GB/T 70 .1 一 2008| 混用 M8X25 
调整 环 

座 体 

轴 
GB/T297 一 1994| 轴承 

GB/T 1096 一 200 引 _ 键 4 8xX7x40 
更 轮 













































































和 = 和 DNDN 和 ~ 和 ~ 























批准 
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24. 真空 放 气 阀 〈ZPT24) 


G5F7I/NG6 


























NE 
NERNY 








| [KK4 
LNN 


1 
|_ NR 
> 


杖 件 7 A 一 A 
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APb59-1 
APb59-1 






































合肥 工业 大 学 


























记 | 处 数 | 分 区 更改 文 件 量 容 训 所 
计 【( 答 名 | (年 月 日 )[ 标 准 化 同人 真空 放 气 辣 












































| | 二 






































批准 共 7 张 
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25. 齿轮 油泵 (ZPT25) 


3 nl 


S 





局 








ww 


sy | s 


NN 


NT 
58 




















7 油 友 装配 好 后 用 手 转 动 齿轮 加 不 得 有 卡 阻 现 旬 ， 

2 油 桶 装配 好 后 , 共 轮 咯 合 面 应 占 全 齿 长 的 2A3 以 上 
可 根据 外 六 检查 。 

了 油 么 试验 时 , 当 转速 为 750//min 时 ,输出 油 压 应 为 
0.4] 0.6MPa, 

4 检查 油 桶 压力 时 ,名 密封 处 应 无 渗 涯 现象。 



































GB/T 5782—2000| 








GB/T 97.1—2004| 








GB/T 117—2000| 


















































EE EE EN EN EN 






































球 记 | 处 数 | 分 








归公 件 蝇 





计 |( 签 名 ) 


区 
(年 月 


日 )| 标 准 化 


(签名 ) 


(年 月 日 ) 
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26. 安全 阀 〈(ZPT26 ) 











GE 
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\ E 

一 一 人 人 

7 
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| 
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‘| 9 
SS 


NFA 


6 











技术 要 求 
7 同和 与 同体 工作 而 装配 时 间 研 放 


2 装配 后 进行 水 压 试验 ， 试 验 压力 2MPa 下 ， 
不 得 有 渗 泌 。 























ZLuSNSPbSZn5 
GB/T898 一 1986| 螺 柱 M8x20 } H1200 
GB/AT65 一 2000 | 昌 有 M3X9 纸板 
GB/T93 一 1967 | 垫圈 8 站 接 H1200 
GB/AT41 一 2000 | 螺母 M8 
GB/T5782 一 2000| 螺栓 M8x30 















































合肥 工业 大 学 

















Fk 记 | 处 数 | 分 区 ” 茹 改作 安全 办 
计 [( 禾 名 )|( 年 月 晶 ) 标准 化 ( 锥 名) 阶段 标志 | 质量 | 比 人 






















































































弹 血 4x30X60 批准 共 7 张 第 7 张 
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27. 球形 阀 〈(ZPT27 ) 








RS 





NN 














ry 
N22 NN 


420 ~435 





垫上 
68Z7 5782 一 2000| 痢 检 M12x55 











填料 压 盖 
没 栓 M12X55 
GB/T 119.1 一 2000| 图 柱 销 Z5x22 


























GB/T6170—2000| 
GB/T 97.1—2002 






































ZCU4L10Fe3 
ZLCU4L10Fe3 


材 料 





















































记 | 处 数 | 分 区 医改 文件 引 签名 | 年 月 日 
计 | (签名 )| (年 月 日 )| 标 准 化 |( 签 名 )| (年 月 日 ) 
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28. 蜗轮 传动 箱 (ZPT28) 














ER 
ed 


SRR: 
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NNNNN SMA a 


Ly 


J 二 户 | 
SS 
































盖 板 





GB/T 276—1994| 


轴 系 608 





GB/T 119 三 2000 


销 B 7X35 





GB/T 65—2000 


蝇 钉 M5X32 








GB/T 73—1985 











GB/T 276—1994 
































GB/T 68 一 2000| 媒人 M2X6 





出 兰 





端 六 
锁 紧 旨 是 








标记 | 处 数 








分 区 更 文件 量 签名 


年 月 日 


as 开 | 一 | 全 下 | 一 | 一 一 由 | 一 | 下 | 





如 


计 |( 签 名 ) 


(年 月 日) 


标准 从 ( 估 名 


(年 月 日 ) 





GB/T 65 一 2000| 螺钉 M3X8 








端 盖 




















轴 
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29. 叶片 泵 (ZPT29 ) 








G80H7/f7 














SS 下 I spp 
cIR 。 
SK 



































/叶片 泵 装配 后 ， 用 手 转 动 零件 9， 
应 轻便 、 灵 活 ， 不 得 有 卡 阻 现象 。 
2 各 密封 处 经 油 压 试验 ， 不 得 漏 油 。 





0 


























GB/T 70 1—2008 


内 六 角 国 村 头 晶 钉 M3X20 





68/T 70 {—2008 


内 六 角 国 柱头 螺 休 Mf12X65] 





GB/T 276— 1994 


因 6007 





GB/T 65—2000 





开展 国 柱头 焊条 M4 X45 
密封 图 





密封 图 








GB/T 8972—1986| 


已 用 弹性 扫 图 4 7 





GB/T 276—1994 


四 和 6204 





6BA75894.2 一 1954 


轴 用 弹性 挡 图 20 











密封 图 
骨 式 娃 20X40X7 
轴 




















WI8CrAY 





Cri2MoV 





HT200 





























WX 


签名 | 年 月 日 














材 料 





合肥 工业 大 学 








分 区 
(和 月 


日 )| 标 准 化 |( 签 名 )| (年 月 日 ) 





















































批准 
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30. 卧 式 柱 塞 和 汞 (ZPT30) 


[| 五 广 








人 UN 


NSNANN 面 画面 之 证 : 






































kp 


NS 


SR 














7 桶 工作 时 ， 两 内 要 能 一 吸 一 排 ， 如 不 待 合 要 求 ,可 调 弹簧 ( 件 了 ) 钢 球 《 件 13) 与 头 体 接 俺 处 应 冷 压 一 球 痕 ， 保 证 球 定位 和 关 起 作用 


2 部 件 在 0.5MPa 下 进行 试验 ， 要 能 从 喷 油 吐出 轿 状 油 液 ， 方 可 使 用 




















电 轮 





图 
图 





村 盖 





6B/T 1096—2003 


键 5x5x20 








GB/T69—2000 


螺钉 M6xX 14 

















GB/T308—2002 





单 向 间 体 





检察 





可 








GB/T .276 一 1994 


村 套 
流动 珊 系 6202 











JB/T 7940.3—1999| 








60Si2Mn 





Q235 











油 图 22x 人 4 


工业 用 划 








名 称 








[E> Ee DC DH DS Eg eg eg DY 一 | 一 一 | 一 一 一 ~ 一 | 一 | 一 | 一 











汪 记 | 处 数 | 分 区 ”项 纪 伯 











签名 | 年 月 日 


材料 





计 |( 答 名 )|( 年 月 日 )| 标 





(用 和 (年 朋 日) 阶 和 标记 


















































共 1 张 
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31. 仪表 车 床 尾 架 (7ZPT31) 
9 70 711 72 


7 

















29282 
SSkSS 











拆 去 墨 件 15、76、73、79、20 竺 


和 706 




















7 装配 后 倒 去 配合 面 愉 外 的 锐角 ，CO.5D C7。 


2 用 手 旋转 手柄 应 轻松 灵活 。 





后 


HT150 





图 


Q235 








螺杆 


42 





0p8X7 73—1989 


螺钉 M3X 16 


Q235 





螺母 


ZLUuSNITOPbT 





GB/T 75 一 1985 


螺钉 M70x22 


Q235 





45 











7724 





HT150 





GB/T 70.1—2008 


絮 钉 MBX20 


Q235 





机 要 


45 





尾 架 体 


HT200 





GB/T 70.1—2008 


螺钉 M70X25 


Q235 














名 称 








GB/T 97.1—2002| 





GB/T 6170—2000 


ik 记 | 处 数 | 分 区 必用 件 














签名 | 年 月 日 





人 ia 溃 | 下 | 下 | 一 | 四 | 一 | 一 一 | 一 | 全 | 一 | 凡 一 | 一 | 一 


材料 

















GB/T 1096 一 2003 


计 |( 签 名 )| (年 月 日 )| 标 准 化 


(签名 )|( 年 月 日 ) 





GB/T 119 1 一 2000| 









































上 T ea 





ER Ee eg eg Eg eg EN EN NL 
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32. 顶尖 座 (ZPT32 ) 





技术 要 求 
7 装配 后 个 去 配合 面 以 外 的 锐角 。 
2 .调整 件 7， 使 顶尖 四 线 与 底面 平行 ， 并 刻 0 线 ， 打 0 位 字 。 
了 配 磨 顶 面 ， 并 在 <e> 处 打 配 侦 号 。 











20Mn2 
Q235 
Q2375 
Q235 
Q235 
45 
Q235 
Q235 
Q2375 
45 
45 
45 
45 

















人 NS GB/T 5782 一 2000| 纪检 M10X35 
3 /Nb GB/T 67 一 2008| 蜀 条 M6 X12 
my RN GB/T 68 一 2000| 加 和 M4 XI6 
定位 板 
GB/T 97 7 一 2002| 执 图 16 
GB/T 6770 一 2000， 蝇 母 M16 
6B/T5782 一 2000| 痢 栓 M16 X60 
定位 卡 














A A Se 上 并 
A > ! 667T7 97 71 一 2002| 雪 图 10 
5 SS % i 网 要 图 
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EPE 一 一 一 一 


















































25 26 24 27 22 \21 20 19 8 











GB/T 6710—2000| 
GB/T 97 1—2002 









































GB/T 119.1—2000 








GB/T 119.1—2000 





























洋人 | 和 ~INN NN 和 ~ 


















































记 | 处 数 | 分 区 更改 广 件 呈 签名 | 年 月 日 
计 |( 签 名)|( 年 月 日 | 标准化 (签名 )|( 年 月 日 ) 
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L_、 df 
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有 拆 去 ] 件 702 
80 



































GB/T119.1—2000 


销 B 10X50 
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联 轴 如 





图 
图 





上 压 时 法 兰 盘 





GB/T1096 一 2003| 


键 6X6X30 














GB/T 7/—1985 














GB/T297—1994 








“Ne 


oN 


了 








技术 要 求 


7 蜗杆 与 蜗轮 的 结合 能 自由 旋转 。 蜗 杆 不 得 上 动 及 周期 松紧 . 


人. 蜗杆 转动 的 间 阶 ， 不 得 超过 刻度 盘 上 2 格 。 
了 . 减 赤 器 内 部 必须 清洗 十 净 ， 装 配 时 填 满 D0 0 。 








GB/T297—1994 





GB/T 70 1—2008 


螺钉 M8X20 





上 让 





GB/T 71 一 1985 


螺钉 MEX16 





联名 器 





GB/T 1096—2003 


键 SX7X25 











铀 篇 24 XGZ6 








名 称 

















签名 








me 一 | 一 | 一 | 一 | 一 | 六 一 | 人 一 | 一 一 | 一 | 一 | 一 | 定 | 一 | 一 |=| 一 IIw 一 NI 一 | 一 

















(签名 ) 





阶段 标记 





























合肥 工业 大 学 


进 思 减 议 共 


























共 7 张 第 1 张 








(E51dZ ) 吹 于 着 [和 “£5 














34. 减速 器 (ZPT34) 





下 


sll 





| 
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PDTDDY 到 























拆 去 零件 15、716、77 





























GB/T 5783—2000 








GB/T .65 一 2000| 











GB/T 41—2000| 





GB/T 95—2002| 





GB/T 5783—2000| 





GB/T 5783—2000 














GB/T 276—1994, 








GB/T 117—2000| 








GB/AT 1096 一 2003| 链 8X7X22 





箱 体 








代 号 名 称 

















分 区 长 广 件 引 伏 名 | 年 月 日 

















《年 月 日)| 标 准 化 (签名 )| (年 月 日) 











GB/T 276— 1994 


62004 





























贺 
挡 油 图 
































把 准 








共 f 张 第 1 张 
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35. 取 力 箱 (ZPT35) 





APDPDDDDDDDD DTV] 
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技术 要 求 
7 装配 前 轴承 内 浴 清 7 号 钙 基 脂 S YB 14 07- 59. 
2 外 器 加 工 硬 涂 沪 锈 油 。 
了 所 有 不 加工 面 涂 委 闪 洒 . 
全 .齿轮 的 具 便 间 隐 景 小 哨 O. 0 9DmZ。 此 面 接触 点 高 度 ~4.526 . 
5 长 度 >-60%， 





6B/T 97 1—2002| 65Mn 





68/T 9074.5—2002| Q235 





GH 





中 钢 





{8CrMnTi 








I6B/T971—2004| 





I6B/T6170—200' 








I6B/T 297—1994| 





I6B 7971 一 2002| 


热 图 6 





6B/T 5782—2000| 


如 性 M6x 人 2 


18CrMnTi 





定 下 板 


Q235 





工业 有 经 





JB/T 3588—2007| 


(68/7 97 1—2002| 65Mn 





EL 
液 动 刺 系 74 905 
] 





(6B/T 5782—2000| Q235 
盖 Q235 





雪上 
0 型 嘱 堵 图 25x24 
雪上 


HT200 








坦 





执 上 

















材料 








I6B 7971 一 2002| 


亨 图 10 





GB/T 5782—2000| 


螺栓 M10x28 





标记 | 处 数 














机 和 人 引 签名 | 年 用 





分 区 
计 |( 铸 名 )|( 年 月 日 | 标准 化 | 签名 )|( 年 月 日 ) 








秦 全 
0 型 窗 寺 图 Z5x24 
拉杆 























waa==[=[aIs[INI LININ A ~ 


















































其 


拟 准 

















附录 A.1 齿轮 类 零件 图 
1. 圆柱 直 齿 轮 (LJTO1. 01) 





5. 双 联 齿轮 (LJTO01. 05) 





附 对 
附录 A 与 机 械 零件 图 对 应 的 立体 图 


2. 圆柱 斜 齿 轮 〈LJTO1. 02 ) 3. 扇形 齿轮 (LJT01. 03) 


6. 内 齿 圈 (LJTO1. 06 ) 





4. 人 字 齿 轮 (LJTO1. 04) 





8. 齿 条 (LJTO01. 08) 
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9. 蜗轮 (LJTO1. 09 ) 


10. 蜗杆 (LJTO1. 10) 





附录 A.2 弹簧 类 零件 图 
1. 圆柱 螺旋 压缩 弹 得 (LJTO02. 01) 





2. 圆柱 螺旋 拉 伸 弹 纂 (LJTO02. 02 ) 
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3. 螺旋 扭转 弹簧 (LJT02. 03 ) 4. 碟 形 弹 签 (IJT02. 04 ) 5. 截 锥 螺旋 压缩 弹 自 (IJT02. 05) 





附录 A.3 ” 轴 套 类 零件 图 
1. 转轴 (IJT03. 01) 2. 手柄 (LJT03. 02) 3. 阀 杆 (LJT03. 03) 


> 
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4. 滑 阅 (LJT03. 04 ) 





pH 


7. 人 泵 轴 (IJT03. 07) 





5. 






顶尖 (LJTO03. 05) 


~ AG 


8. 拉杆 轴 (LJTO03. 08) 


» 


11. 偏心 轴 (LJT03. 11) 





A 


6. 微调 丝 杠 (LJT03. 06) 


Dp 


9. 摆 轴 (IJT03. 09) 


12. 曲轴 (LJT03. 12) 
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13. 摇 臂 轴 (IJT03. 13 ) 14. 滚 子 轴 (IJT03. 14 ) 15. 十 字 轴 (IJT03. 15 ) 







18. 矩形 花 键 轴 (LJT03. 18) 


19. 空心 传动 轴 (LJT03. 19) 
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22. 凸轮 轴 (LILJT03. 22 ) 23. 轴 (LJT03. 23) 24. 输出 轴 (LILJT03. 24) 





28. 定位 套 (IJT03. 28 ) 





29. 拖 形 花 键 套 (LJT03. 29) 30. 压 紧 套 简 (LJT03. 30 ) 
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32. 定位 螺 套 (LJT03. 32) 33. 气缸 套 (LJT03. 33) 34. 套 简 (LJT03. 34) 


35. 套 简 (LJT03. 35) 36. 柱 塞 套 (LJT03. 36) 


2 


39. 轴 套 (LJT03. 39) 40. 空心 套 (LJT03. 40) 


















附录 A.4 轮 盘 盖 类 零件 图 
1. 平 带 轮 (LJT04. 01 ) 


2.V 吾 轮 (LJT04. 02) 


3. 塔 轮 (LILJT04. 03 ) 





4. 手 轮 (LJT04. 04 ) 


和 









6. 单 排 套 简 链 轮 (LJT04. 06) 


7. 多 排 链 轮 (LJT04. 07) 8. 盘 形 凸轮 (LJT04. 08) 
&” A € 





9. 套 简 凸轮 (IJT04. 09) 





Y 


区 
” .可 、 Se Se 
10. 平面 沟 槽 凸轮 (LJTO4. 10) 11. 端面 凸轮 (LJTO04. 11) 12. 圆柱 沟 酸 凸 轮 (LJTO4. 12) 




















13. 摆 线 轮 (LJT04. 13 ) 14. 琼 轮 (LJT04. 14 ) 15. 槽 轮 (LJT04. 15 ) 16. 星 轮 (LJT04. 16 ) 


/ S 
Q , 


18. 法 兰 盘 (LJT04. 18) 19. 法 兰 盘 (LJT04. 19) 20. 法 兰 盘 (LJT04. 20) 


gS ~、 


NA 
有 


21. 拨 盘 (LJTO4.21) 22. 调节 盘 (LJT04. 22) 23. 调节 盘 (LJT04. 23 ) 24. 读数 盘 (LJT04. 24 ) 
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25. 定位 盘 (IJT04. 25) 26. 偏心 盘 (LJT04. 26 ) 27. 连接 盘 (LJT04. 27 ) 28. 花 盘 (LJT04. 28) 











30. 半 联 轴 占 (LJT04. 30 ) 


32. 闽 盖 (LJT04. 32 ) 








人 
BB -» 


“/ 
33. 透 盖 (LJT04. 33) 34. 填料 压 盖 (LJT04. 34) 


务 




















37. 端 盖 (LJT04. 37) 38. 端 凑 (LJT04. 38) 39. 端 盖 (LJT04. 39) 40. 有 泵 盖 (IJT04. 40) 





41. 泵 盖 (LJT04. 41) 42. 体 盖 (LJT04. 42) 43. 箱 盖 (LJT04. 43) 
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45. 阀 盖 (LJT04. 45) 46. 泵 盖 (LJT04. 46) 47. 前 和 泵 盖 (LJT04. 47 ) 48. 箱 盖 (LJT04. 48) 





附录 A.5 又 架 类 零件 图 


1. 拨 叉 (LJTO5. 01) 2. 拨 又 (LJTO5. 02) 3. 支架 (LJTO5. 03) 4. 支架 (LJTO5. 04) 
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5. 杠杆 (LJTOS. 05 ) 6. 曲柄 (LJTO5. 06) 7. 连 杆 (LJTO05. 07) 8. 拨 又 (LJTO5. 08) 













9. 托 架 (LJTO5. 09) 10. 支架 〈(LJT05. 10) 11. 文 架 (LJTO5. 11 ) 12. 脚 踏 座 (LJTO5. 12) 





| 


13. 文 架 (LJTO05. 13) 16. 托 架 (LJTO5. 16) 

















17. 座 架 (LILJT05. 17) 


21. 脚 踏 杆 〈ILJT05. 21 ) 


18. 连 杆 (LJTO5. 18) 


22. 文 架 (LILJT05. 22) 


19. 踏 架 (LILJT05. 19) 





23. 支架 (IJT05. 23 ) 


20. 拨 叉 〈LJT05. 20 ) 


Pa 





24. 轴 座 (IJT05. 24 ) 
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25. 轴承 架 (IJT05. 25 ) 
AR 


26. 导 问 支架 (IJT05. 26 ) 


27. 十 字 接 头 (IJT05. 27) 


28. 摇 臂 轴 座 (LJTO5. 28 ) 


36. 轴 架 (LJTO5. 36 ) 


A 




















37. 支 座 (LJTO5. 37) 






38. 支 座 (LJTO5. 38) 


39. 支架 (LJTO5. 39) 


40. 刹车 支架 (IJT05. 40) 





43. 文 架 (LJTO5. 43) 

















附录 A.6 箱 壳 类 零件 图 


1. 饶 体 (LJT06. 01) 2. 箱 体 (LJT06. 02) 3. 阀 体 (LJT06. 03) 4. 针 体 (LJT06. 04) 
a 使 
硬 ， 
| | 峡 
L 油 bd 二 
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5. 传动 箱 (LJT06. 05) 6. 浆 体 (LJT06. 06) 
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9. 箱 体 〈IJT06. 09) 







10. 泵 体 (LJTO06. 10) 11. 尾 架 体 (IJT06. 11) 





19. 箱 体 (LJT06. 19) 


12. 泵 体 (LJT06. 12) 





20. 蜗轮 过 (LJT06. 20) 




















21. 了 阀 体 (LJT06. 21) 





22. 箱 体 (LJT06. 22) 23. 阀 体 (LJT06. 23) 24. 喷雾 吉 壳 体 (LJT06. 24) 







26. 箱 体 〈LJT06. 26 ) 


FA 


31. 尾 座 (LJT06. 31 ) 
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33. 阀 体 〈LJT06. 33) 34. 箱 体 (LJT06. 34) 35. 箱 体 (IJT06. 35) 













36. 底座 (LJT06. 36) 37. 泵 体 (LJT06. 37) 


> 


| 
| 
38. 泵 体 (IJT06. 38) 


39. 箱 体 〈LJT06. 39) 40. 箱 体 (LJT06. 40) 41. 箱 体 (LJT06. 41) 


ee 
‘ol 


Cy 


"JN 

















42. 箱 体 (LJT06. 42 ) 





44. 壳 体 (LJT06. 44) 





43. 壳 体 (LJT06. 43 ) 
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附录 B 现行 制图 相关 国家 标准 一 览 表 


项 目 现行 制图 标准 的 标准 编号 及 名 称 








通用 术语 GB/T 13361 一 2012 《技术 制图 通用 术语 》 








GB/T 14692 一 2008 《技术 制图 投影 法 》 
制图 术语 投影 法 GB/T 16948 一 1997 《技术 产品 文件 词汇 ”投影 法 术语 》 
GB/T 13361 一 2012 《技术 制图 通用 术语 》 











图 样 注 语 GB/T 24745 一 2009 《技术 产品 文件 词汇 图样 注 语 》 











GB/T 14689 一 2008 《技术 制图 图 纸 幅 面 和 格式 》 








GBZT 10609. 1 一 2008 《技术 制图 标题 栏 》 

图 幅 GBZT 10609. 2 一 2009 《技术 制图 明细 栏 》 
GB/T 10609. 3 一 2009 《技术 制图 复制 图 的 折 和 县 方法 》 
GB/T 10609. 4 一 2009 《技术 制图 “对 缩微 复制 原件 的 要 求 》 








比例 GB/T 14690 一 1993 《技术 制图 比例 》 

















GB/T 14691 一 1993 《技术 制图 字体 》 
字体 GB/T 14691. 4 一 2005 《技术 产品 文件 字体 第 4 部 分 :拉丁 字母 的 区 别 标识 与 特殊 标识 》 
GB/T 14691. 6 一 2005 《技术 产品 文件 字体 第 6 部 分 :古代 斯 拉夫 字母 》 














基本 规定 





GB/T 17450 一 1998 《技术 制图 图 线 》 

GBZT 4457. 4 一 2002 《机 械 制 图 图 样 画 法 ”图 线 》 

图 线 GB/T 18686 一 2002 《技术 制图 CAD 系统 图 线 的 表示 》 
GB/T 14665 一 2012 《机 械 工程 CAD 制图 规则 》 

GB/T 4457. 2 一 2003 《技术 制图 图 样 画 法 ”指引 线 和 基准 线 的 基本 规定 》 
































GBZT 4457. 5 一 1984 《机 械 制图 剖面 符号 》 






































剖面 区 域 GB/AT 17453 一 2005 《技术 制图 图 样 画 法 ”剖面 区 域 的 表示 法 》 
文件 和 产品 保护 注释 GB/T 19827 一 2005 《技术 产品 文件 ”限制 使 用 的 文件 和 产品 的 保护 注释 》 
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项 目 现行 制图 标准 的 标准 编号 及 名 称 
视图 GBZT 17451 一 1998 《技术 制图 图 样 画 法 视图 》 
GBZT 4458. 1 一 2002 《机 械 制 图 图样 画 法 ”视图 》 
图 样 基本 图 样 简化 画 法 GB/AT 16675. 1 一 2012 《技术 制图 简化 表示 法 第 1 部 分 ;图样 画 法 》 
ns 轴 测 图 GB/T 4458. 3 一 1984 《机 械 制 图 轴 测 图 》 
装配 图 零 部 件 序号 编排 GB/T 4458. 2 一 2003 《机 械 制 图 ”装配 图 中 零 部件 序 号 及 其 编排 方法 》 
倾斜 结构 GB/T 24739 一 2009 《机 械 制图 机 件 上 倾斜 结构 的 表示 法 》 
玻璃 器 具 GB/T 12213 一 1990 《技术 制图 玻璃 器 具 表 示 法 》 
螺纹 GB/T 4459. 1 一 1995 《机 械 制 图 ”螺纹 及 螺纹 紧 固 件 表示 法 》 
齿轮 GB/T 4459. 2 一 2003 《机 械 制图 齿轮 表示 法 》 
图 样 西 法 花 键 GB/T 4459. 3 一 2000 《机 械 制 图 ” 花 键 表示 法 》 
弹 得 GB/T 4459. 4 一 2003 《机 械 制图 “弹簧 表示 法 》 
中 心 孔 GB/T 4459. 5 一 1999 《机 械 制图 中心 孔 表示 法 》 
动 圈 密 寺 GBZT 4459. 8 一 2009 《机 械 制 图 动 密 震 疾 第 1 部 分 : 通 简化 表示 法 》 
图 样 特殊 GBZT 4459. 9 一 2009 《机 械 制 图 ” 动 密封 圈 第 2 部 分 :特征 简化 表示 法 》 
滚动 轴承 GB/AT 4459. 7 一 1998 《机 械 制 图 滚动 轴承 表示 法 》 
棒 料 型 材 GB/AT 4656 一 2008 《技术 制图 棒 料 、 型 材 及 其 断面 的 简化 表示 法 》 
机 构 运 动 简 图 符号 GB/T 4460 一 1984 《机 械 制 图 。 机构 运 动 简 图 符号 》 
定位 夹 紧 GBAT 24740 一 2009 《技术 产品 文件 ”机械 加 工 定位 、 夹 紧 符 号 表示 法 》 
紧 固 组 合 简化 表示 GB/T 24741. 1 一 2009 Soh 图 a . 1 se 
GB/T 24741. 2 一 2009 《技术 制图 ” 紧 固 组 合 的 简化 表示 法 ”第 2 部 分 :航空 航天 设备 用 锦 钉 》 
工艺 流程 GBAT 24742 一 2009 《技术 产品 文件 工艺 流程 图 表 用 图 形 符号 的 表示 法 》 
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( 续 ) 





























































































































项 目 现行 制图 标准 的 标准 编号 及 名 称 
热处理 GB/T 24743 一 2009 《技术 产品 文件 “钢铁 零件 热处理 表示 法 》 
模 制 件 GB/T 24744 一 2009 《产品 几何 规范 (GPS) 技术 产品 文件 (TPD ) 中 模 制 件 的 表示 法 》 
粘 接 弯 折 和 挤 压 GB/T 24746 一 2009 《技术 制图 粘 接 、 弯 折 与 挤 压 接合 的 图 形 符号 表示 法 》 
GB/T 324 一 2008 《 焊 颖 符号 表示 法 》 
i 图 样 特 殊 焊接 图 GB/AT 12212 一 2012 《技术 制图 焊 缝 符号 的 尺寸 .比例 及 简化 表示 法 》 

图 样 西法 | 表示 法 GB/T 5185 一 2005 《焊接 及 相关 工艺 方法 代号 》 
GB/T 6567. 1 一 2008 《技术 制图 管 路 系统 的 图 形 符号 ”基本 原则 》 
GB/T 6567. 2 一 2008 《技术 制图 “ 管 路 系统 的 图 形 符号 “ 管 路 》 

管 路 系统 GB/T 6567. 3 一 2008 《技术 制图 管 路 系统 的 图 形 符号 ”管件 》 
GB/T 6567. 4 一 2008 《技术 制图 管 路 系统 的 图 形 符号 ”阀门 和 控制 元 件 》 
GB/T 6567. 5 一 2008 《技术 制图 管 路 系统 的 图 形 符号 ” 管 路 .管件 和 阀门 等 图 形 符号 的 轴 测 网 画 法 》 
GBZT 4458. 4 一 2003 《机 械 制图 尺寸 注 法 》 
尺寸 注 法 GB/T 16675. 2 一 2012 《技术 制图 简化 表示 法 第 2 部 分 :尺寸 注 法 》 
2 GB/T 15754 一 1995 《技术 制图 圆锥 的 尺寸 和 公差 注 法 》 
图 样 标 ; GB/T 19096 一 2003 《技术 制图 图 样 画 法 ”未 定义 形状 边 的 术语 和 注 法 》 
< 性 怀 广 
尺寸 公差 与 配合 注 法 GB/T 4458. 5 一 2003 《机 械 制 图 尺寸 公差 与 配合 注 法 》 
表 而 结构 表示 法 CBAT 131_2006 《产品 几何 技术 规范 (GPS) 技术 产品 文件 中 表面 结构 的 表示 法 》 
几何 公差 标注 GB/AT 1182 一 2008 《产品 几何 技术 规范 (GPS) ”几何 公差 形状 、 方 向、 位 置 和 跳动 公差 标注 》 
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